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VORWORT

Liebe Leserinnen und Leser,

2016 war ein aufregendes Jahr: Wie auch bei unseren Partnern
in der Industrie schreiten die Entwicklungen der Industrie 4.0
am Fraunhofer IPT mit groBen Schritten voran. Digitalisierung
und Vernetzung pragen die Diskussion — nicht nur in den Me-
dien, sondern ganz konkret in den Hallen und Laboren unseres
Instituts und unserer Partner am RWTH Aachen Campus. Wie
sich die neuen, oft gerade erst entstehenden Anforderungen
bewaltigen lassen, ist ein zentrales Element vieler Forschungs-
und Entwicklungsprojekte.

Besonders hervorzuheben ist dabei die Bewilligung unseres
Leistungszentrums »Vernetzte, adaptive Produktion«, einer
Kooperation der Aachener Fraunhofer-Institute IME, ILT und IPT
sowie der RWTH Aachen mit derzeit zehn Industrieunterneh-
men. Gemeinsam wollen wir mit dem »Smart Manufacturing
Network« eine Plattform zum Austausch digitaler Daten

flr die Produktion entwickeln. Neue Softwaretools, Netz-
werkfunktionalitdten und Datenstrukturen sollen eine bisher
ungekannte Transparenz zwischen Mensch, Maschine und
Produkt schaffen. Unser Ziel ist es, samtliche Produktionsdaten
in einem digitalen Abbild verfligbar zu machen und so die
Produktivitdt und Flexibilitat in der Fertigung hochkomplexer
und individualisierter Bauteile, ja sogar biologischer Erzeugnis-
se, deutlich zu verbessern. Das Leistungszentrum wird dafur
zu je 40 Prozent durch das Land Nordrhein-Westfalen und die
Industriepartner sowie zu 20 Prozent durch die Fraunhofer-
Gesellschaft getragen.

Doch wenn alles gerade richtig gut lauft, passiert oft
Unvorhersehbares — wie in der Nacht zum 5. Februar 2016,

als die Maschinenhalle unseres engsten Forschungs- und
Entwicklungspartners, des Werkzeugmaschinenlabors WZL der
RWTH Aachen, vollstandig niederbrannte. Dieses einschnei-
dende Ereignis in unserer unmittelbaren Nachbarschaft hat
unsere eigenen Einrichtungen und Geschaftsraume nur knapp
verschont — vor allem dank des auBerordentlichen Einsatzes

der Aachener Feuerwehr. Das WZL hat jedoch durch das Feuer
einen groBen Teil seiner Forschungseinrichtungen verloren: Ma-
schinen, Anlagen, Werkstatten, Messraum und Lehrwerkstatt
sowie einen wesentlichen Teil seiner [T-Infrastruktur.

Hier sind die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter des Fraunhofer
IPT sofort und ohne zu zégern helfend eingesprungen: Nur
durch die professionelle Zusammenarbeit und den hohen
personlichen Einsatz der [T-Mannschaften beider Hauser konnte
beispielsweise nahezu der gesamte Bestand an digitalen Daten
gerettet und innerhalb kirzester Zeit wieder eine funktionie-
rende [T-Infrastruktur verfigbar gemacht werden. Auch in
meiner Funktion als Inhaber des Lehrstuhls fir Technologie
der Fertigungsverfahren am WZL, der durch die Katastrophe
schwer getroffen wurde, und im Namen meiner Kollegen
Christian Brecher, Robert Schmitt und GUnther Schuh mochte
ich daher an dieser Stelle noch einmal ganz herzlich fir diese
tatkraftige Unterstltzung »Danke!« sagen.

Unser Dank gilt natlrlich ebenso unseren Kunden, Partnern,
Forderern und Freunden, die dem Fraunhofer IPT seit langen
Jahren die Treue halten und angesichts des Brandes auch dem
WZL vielfach Unterstltzung angeboten haben. Wir sind fast
ein wenig stolz auf unsere Community, die mit uns nicht nur
unsere Leidenschaft fir die Produktionstechnik teilt, sondern
auf die wir uns, wie wir jetzt einmal mehr erfahren durften,
jederzeit verlassen kénnen. Auch fur das Jahr 2017 blicken wir
daher mit gewohnter Zuversicht in die Zukunft und freuen uns
auf viele erfolgreiche, neue und spannende Forschungs- und
Entwicklungsprojekte!

Aachen, im Marz 2017

ProfADr.-Ing. Dr.-Ing. E.h. Dr. h.c. Dr. h.c. Fritz Klocke
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Prof. Dr.-Ing. Robert Schmitt

Prof. Dr.-Ing. Dipl.-Wirt. Ing. Glnther Schuh
Prof. Dr.-Ing. Christian Brecher

Prof. Dr.-Ing. Dr.-Ing. E.h. Dr. h.c.

Dr. h.c. Fritz Klocke




DAS FRAUNHOFER IPT IM PROFIL

Wer heute mit Produkten und Dienstleistungen erfolgreich an globalen Markten teilhaben will, muss

immer wieder die eigenen Grenzen Uberschreiten und Verdanderungen schnell und flexibel mitgestalten.

Mit seinen langjahrigen Erfahrungen in den Produktionstech-
nologien bietet das Fraunhofer IPT Unternehmen eine fundier-
te Grundlage fur die Digitalisierung von Produktionsprozessen,
Maschinen und Anlagen. Erganzt wird die technologische
Expertise um neue Methoden der Produktionsorganisation
und der Gestaltung industrieller Softwaresysteme. Das
Portfolio des Fraunhofer IPT reicht von der Bewertung und
Auslegung von Technologien und Prozessketten Uber Pla-
nungs- und Steuerungskonzepte bis hin zu Regelkreisen der
Qualitatsabsicherung. Mit rund 450 Mitarbeitern entwickeln
und optimieren wir auf diese Weise neue und bestehende
Methoden, Technologien und Prozesse fiir eine vernetzte,
adaptive Produktion.

Denken in Prozessketten

Dabei begreifen wir die Produktion nicht nur in ihren
einzelnen Schritten, sondern betrachten bei unserer Arbeit die
Gesamtheit ihrer Prozesse und die Verbindungen zwischen
den jeweiligen Gliedern der Prozesskette — von der Vor- und
Produktentwicklung tber die Produktionsvorbereitung und
die Fertigung bis zur Montage. So schaffen wir nicht nur
hochspezialisierte Einzeltechnologien, sondern erarbeiten im
Auftrag unserer Kunden Systemldsungen fir die Produktion.

Branchen, Produkte und Technologien im Fokus

In unseren Geschaftsfeldern bliindeln wir die Kompetenzen
unserer Abteilungen sowie des Fraunhofer CMI und unseres
Partnerinstituts, des Werkzeugmaschinenlabors WZL der
RWTH Aachen. Unsere interdisziplinare Einbindung in

unterschiedliche Netzwerke von Industrie und Wissenschaft
versetzt uns in die Lage, Aufgaben auch Uber die Grenzen eng
gesteckter Arbeitsgebiete hinaus zu 16sen.

Unser Leistungsspektrum orientiert sich an den individuellen
Aufgaben und Herausforderungen unterschiedlicher Branchen,
Technologien und Produktbereiche:

e Automobilbau und -zulieferer
e Energie

e Life Sciences

e Maschinen- und Anlagenbau
e Optik

e Prazisions- und Mikrotechnik
e Turbomaschinen

¢ Werkzeug- und Formenbau

Technologien fiir den Vorsprung

Besonders wichtig ist uns der standige Austausch mit der
Industrie und die Weiterentwicklung unseres Maschinenparks.
Damit sichern wir Ihnen und uns technologische Aktualitat

flr den entscheidenden Vorsprung in der Produktion. Unsere
Labore und Maschinenhallen sind auf 5000 m2 mit modernster
Technik ausgestattet. Insgesamt umfasst das Fraunhofer IPT
rund 9000 m2 Flache.



DENKEN IN PROZESSKETTEN

Im Auftrag unserer Kunden entwickeln und optimieren wir Loésungen fir die moderne Produktion. Dabei

begreifen wir die Produktion nicht nur in ihren einzelnen Schritten, sondern betrachten bei unserer Arbeit

die Gesamtheit ihrer Prozesse und die Verbindungen zwischen den jeweiligen Gliedern der Prozesskette:

Unser Blick auf die Prozesskette reicht von der Forschung und Entwicklung Uber die Beschaffung der ein-

gesetzten Rohstoffe und Dienstleistungen bis hin zur eigentlichen Produktion. Gleichzeitig behalten wir

alle relevanten Geschafts- und Managementprozesse im Auge.

Forschung und Entwicklung

Bereits in den frihen Phasen der Produktentstehung, in der
Forschung und Entwicklung, unterstiitzen wir unsere Kunden
mit unserem Know-how: Gemeinsam identifizieren wir neue
Technologien, erstellen Konzepte und entwickeln Prototypen.
Dabei legen wir besonderen Wert auf die optimale Leistungs-
fahigkeit der eingesetzten Anlagen, Materialien und Prozesse,
damit die Produkte unserer Kunden spater erfolgreich im
Wettbewerb bestehen.

Beschaffung

Was Unternehmen nicht selbst herstellen, beschaffen sie bei
ihren Lieferanten. Damit sie sichergehen, dass sie die zuge-
kauften Waren und Dienstleistungen giinstig und zuverlassig
in bester Qualitat erhalten, nehmen wir die Lieferantenbasis
unserer Kunden und die gelieferten Leistungen genau unter
die Lupe: Wir strukturieren den Beschaffungsmarkt, helfen
bei der Auswahl der richtigen Partner und erarbeiten anhand
bewahrter Methoden individuelle MaBnahmen, um die
Beschaffungskosten unserer Kunden zu optimieren.

Produktion

Das Fraunhofer IPT gilt nicht ohne Grund als erfahrener
Ansprechpartner fir alle Fragen der Produktion: Von der
Bestimmung des Status quo Uber das Produktionskonzept,
die Technologieauswahl und Systemgestaltung bis hin zur
Entwicklung, Optimierung und Umsetzung von Prozessen
und Prozessketten — zu jedem dieser Themen kénnen unsere
Projektpartner auf unser langjahriges Know-how und ein
engagiertes Team aus Experten der unterschiedlichsten
Disziplinen zurlickgreifen. Konzepte, Technologien und
Systeme betrachten wir dabei niemals isoliert, sondern immer
im Kontext ihrer praktischen industriellen Anwendung.

Management

Manche Situationen erfordern es, auch grundlegende Ma-
nagementprozesse, die technologiestrategische Ausrichtung
oder das strategische und operative Management als Ganzes
kritisch auf den Prufstand zu stellen. Wir hinterfragen
Strukturen und Abldufe in allen Phasen von Forschung und
Entwicklung, Beschaffung und Produktion und erarbeiten
gemeinsam mit unseren Kunden neue, erfolgversprechende
Vorgehensweisen, ohne Bewdhrtes dabei einfach Uber Bord zu
werfen. Besonders wichtig ist es uns, dass Neuerungen gerade
in sensiblen Bereichen auch von den jeweiligen Mitarbeitern
getragen werden.



DAS ERFOLGSREZEPT: UNSERE MITARBEITER

Mehr als 450 Menschen arbeiten am Fraunhofer IPT aktiv mit viel Kreativitat und Engagement an der

Umsetzung aktueller Projekte. Alle Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter des Instituts bringen ihre Kompeten-

zen abteilungsibergreifend in interdisziplindare Teams ein: Flache Hierarchien und die Verantwortung des

Einzelnen flir das Ganze bieten Raum fir eigene Ideen und motivieren, die gemeinsam gesteckten Ziele zu

erreichen.

Wir orientieren uns an einem Leitbild von Professionalitat,
Partnerschaftlichkeit und Effizienz. Diese zentralen Werte
haben wir uns nicht von oben herab auferlegt, sondern sie
stammen als Ziel und Selbstverstandnis aus der Mitte unseres
Instituts und werden seit Jahren aktiv von allen Angehorigen
des Fraunhofer IPT gelebt. Das Fraunhofer IPT bietet seinen
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern damit ein exzellentes
Arbeitsumfeld und eine Plattform zur fachlichen und person-
lichen Entwicklung flr anspruchsvolle Tatigkeiten am Institut,
in anderen Bereichen der Wissenschaft, in der Wirtschaft
und fur die Gesellschaft. Der »Transfer durch Kopfe« — das
Weitertragen von Fachwissen Uber Personen — zahlt zu den
Aufgaben des Fraunhofer IPT.

Karrieren beginnen am Fraunhofer IPT

Die grundlegende Personalpolitik des Fraunhofer IPT hat sich
seit Grindung des Instituts nur wenig verandert: Ziel ist es,
jungen wissenschaftlichen Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern
in einem Zeitraum von rund funf Jahren einen umfassenden
Einblick in die Projektarbeit zu bieten und gleichzeitig bis

zum Ende dieses Zeitraums die Promotion zu erméglichen.
Innerhalb von flnf Jahren haben die Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter die Moglichkeit, die Funktion eines Gruppenleiters
oder Geschaftsfeldleiters auszutiben und anschlieBend die
Leitung einer Abteilung zu Ubernehmen. Die Abteilungsleiter
verbleiben im Durchschnitt etwa weitere finf Jahre am Insti-
tut, sodass in jedem Jahr mindestens eine wissenschaftliche
Nachwuchskraft die Chance hat, sich dieser Fihrungsaufgabe
zu stellen.

Um die wissenschaftlichen Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
auch auf die Zeit nach der Tatigkeit am Fraunhofer IPT
vorzubereiten, bieten wir ihnen nicht nur ein umfassendes
Programm an Seminaren und Weiterbildungsveranstaltungen
zur Personlichkeitsentwicklung, zu Prasentationstechniken
oder im Rahmen von Fihrungskraftetrainings. Wir beraten,
trainieren und coachen sie auch bei Ihrer personlichen

Karriereplanung. Hierflr nutzen wir in Zusammenarbeit mit
dem WZL der RWTH Aachen eine eigens daflr vorgesehene
Personalberatung, die »Karrierepool WZL Aachen PS GmbHz«.
Diese unterstitzt die wissenschaftlichen Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter des Fraunhofer IPT und des WZL der RWTH Aachen
bei der Planung und Umsetzung ihres nachsten Karriereschritts
und baut Kontakte zu Unternehmen auf, die Fach- und
FUhrungskrafte rekrutieren mochten. Diese Beratung bei der
Karriereplanung wird von fast allen unseren wissenschaftlichen
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern genutzt. Im Jahr 2016 ha-
ben 26 von ihnen das Institut in Richtung Industrie verlassen.

Hervorragende Bedingungen fiir junge Ingenieurinnen
und Ingenieure

Mit groBBer Freude konnte Professor Fritz Klocke in diesem Jahr
unserer Mitarbeiterin Emely Harnisch als erster Absolventin
unseres Instituts die Abschlussurkunde fur ihre erfolgreiche
Teilnahme am Fraunhofer-Forderprogramm »TALENTA speed
up« Uberreichen. Das auf zwei Jahre angelegte Entwicklungs-
programm bietet Wissenschaftlerinnen Freiraum fiir die eigene
Karriereentwicklung, ein umfangreiches Qualifizierungsange-
bot zu unterschiedlichen Themen sowie die Moglichkeit zur
Vernetzung mit anderen Frauen innerhalb der Fraunhofer-
Gesellschaft. Ziel ist es, die Kandidatin systematisch bei der
Weiterentwicklung zur Fihrungskraft oder Fachexpertin zu
untersttzen. Auch die nachsten TALENTA-Kandidatinnen
stehen bereits fest: Laura Niendorf, Ulrike Hermens und
Malena Schulz wurden in diesem Jahr in das Forderprogramm
aufgenommen.

Damit unsere Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter Familie und
Beruf besser verbinden kdnnen, bietet das Fraunhofer IPT auch
Teilzeitbeschaftigungen an. Die meisten der jungen Eltern

am Institut nehmen mittlerweile die Elternzeit in Anspruch,

um wahrend der ersten Monate nach der Geburt fir Partner
und Kind da zu sein. Fir besondere Situationen nach dem
Wiedereinstieg hat das Fraunhofer IPT auBerdem ein Mit-Kind-
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BUro eingerichtet. Die Verwaltung des Fraunhofer IPT ist den
Mitarbeitern dartber hinaus behilflich bei der Suche nach
geeigneten Kita-Platzen sowie Ferien- und Notfallbetreuung.

Mit professionellem Personalmarketing dem Fachkrafte-
mangel begegnen

Im Rahmen unserer Personalpolitik ist es erforderlich, jahrlich
etwa 20 neue wissenschaftliche Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter zu rekrutieren. Trotz der immer noch recht ange-
spannten Bewerberlage ist es uns jedoch stets gelungen, diese
Stellen zu besetzen. Rund ein Drittel der neu eingestellten
Mitarbeiter haben das Fraunhofer IPT bereits wahrend ihres
Studiums als studentische Hilfskraft oder durch Studien- und
Abschlussarbeiten kennengelernt. Doch hat in den vergange-
nen Jahren auch die Zahl der Bewerber, die an Universitaten
auBerhalb Aachens studiert haben, zugenommen.

Um das Fraunhofer IPT auf dem hart umkampften Bewerber-
markt weiterhin als attraktiven Arbeitgeber zu positionieren,
wurde die fraunhoferweite Personalmarketing-Kampagne im
Hochschulumfeld fortgefiihrt. Zum jeweiligen Semesterstart
erfolgte eine weitreichende Plakatierung mit den zentralen
Motiven der »DOCH.«-Kampagne in den Hochschulgebauden,
in den Fraunhofer-Buslinien und in der Aachener Innenstadt.

Mit einer auBergewdhnlichen Aktion sorgte das Fraunhofer
IPT am 16. und 17. November 2016 an der RWTH Aachen
zusatzlich fur Aufsehen: Zusammen mit den Kollegen vom
Fraunhofer ILT machten wir mit dem »Campus Event« die
Fraunhofer-Arbeitswelt in der Hochschule erlebbar. Beim
Improvisationstheater war die Spontaneitat und Kreativitat
der Studierenden gefragt. Mit Unterstitzung professioneller
Schauspieler wurden kurze, lustige Szenen mit Bezug zu
Fraunhofer und Technik gespielt, deren Geschehen die
Zuschauer mit beeinflussen konnten. Viele der Studierenden
nutzten auch die Gelegenheit, sich mit den anwesenden

Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern der beiden Institute Gber
Fraunhofer als Arbeitgeber sowie Uber Einstiegs- und Karriere-
chancen auszutauschen. Mit einer groBen Foto-Strecke sowie
einem Video-Trailer wurde die Aktion zusatzlich im Social Web
bekanntgemacht.

Das Thema »Virtual Reality« findet derzeit auch verstarkt Ein-
zug in das Personalmarketing. Aus diesem Grund startete das
Fraunhofer IPT zusammen mit einem Filmteam Ende 2016 den
Dreh eines 360-Grad-Videos. Durch diese Aufnahmetechnik
wird Interessenten ein virtueller Rundgang durch das Institut
ermoglicht. So kénnen beispielsweise Bewerber sehr realitats-
nah ihren neuen Arbeitsplatz, die Hallen und Labore sowie
das Arbeitsumfeld nebst Kollegen erleben. Das Video wird im
Frihjahr 2017 fertiggestellt und dann auf der Institutswebsite,
den gangigen Videoplattformen sowie in sozialen Netzwerken
abrufbar sein.

Im November 2016 fand erstmals der »Fraunhofer Hiwi-Day«
als Teil der Fraunhofer-Nachwuchsférderung statt. Auch
einige studentische Mitarbeiter des Fraunhofer IPT folgten
der Einladung der Zentrale in die Landeshauptstadt Berlin.

Im Rahmen der zweitagigen Veranstaltung konnten sich die
Studierenden Uber Karrierewege bei Fraunhofer informieren,
an Kompetenztrainings und Kreativ-Workshops teilnehmen
und sich mit anderen Fraunhofer-Nachwuchswissenschaftlern
aus ganz Deutschland vernetzen.

Auch in diesem Jahr bot das Fraunhofer IPT wieder regelmaBig
Informationstage fir Studierende und Absolventen an. Dabei
kénnen Interessenten das Institut mit seinen unterschiedlichen
Facetten vor Ort kennenlernen und sich im personlichen Ge-
sprach mit Mitarbeitern Uber Karrierechancen am Fraunhofer
IPT informieren sowie erste Kontakte kntpfen. In Kooperation
mit der RWTH International Academy wurden 2016 zwei
zusatzliche Besichtigungstage mit Vortragen und Fihrungen in
englischer Sprache fir internationale Studierende angeboten.



Mitarbeiterbefragung — Auswertung und kontinuier-

licher Verbesserungsprozess

Bereits im November 2015 hatte das Fraunhofer IPT an der
fraunhoferweiten Mitarbeiterbefragung teilgenommen,

dessen Auswertung im Februar 2016 bekanntgegeben wurde.
Knapp ein Jahr spater hat das Institut einen umfassenden
Verdnderungsprozess durchlaufen, um berechtigten Kritik-
punkten mit konkreten MaBnahmen entgegenzutreten. In vier
Arbeitsgruppen zu den Themen Arbeitszeit, Arbeitsbelastung,
Promotion und Flihrung wurden neue Konzepte erarbeitet und
zur Umsetzung gebracht.

So wurden im Rahmen einer Arbeitsgruppe Mdglichkeiten
entworfen, Arbeitszeiten durch Gleitzeit und Vertrauensar-
beitszeit flexibler zu gestalten sowie ein neues, elektronisches
System zur Zeiterfassung eingeflihrt, das sich auch aus dem
Home Office bedienen Iasst. In einer Betriebsvereinbarung
wurden die neuen Regelungen zunachst ab dem 1. Januar
2017 fir ein Jahr festgeschrieben und sollen dann Uberprift
und gegebenenfalls weiter angepasst werden. Eine weitere
Arbeitsgruppe befasste sich damit, welche Zusatzaufgaben
Mitarbeiter von der eigentlichen Projektbearbeitung abhalten
und welche administrativen Aufgaben sich moglicherweise
verschlanken lassen. Als Folge bildete sich unter anderem auch
eine CRM-Gruppe, die sich um neue Wege im Management

von Kundendaten und den Kundendatenschutz kimmern wird.

Um promovierenden Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern mehr
Sicherheit flr ihe Lebensplanung zu bieten, wurde in einer
Arbeitsgruppe zum Promotionsprozess eine hohere Verbind-
lichkeit fur die Betreuung der Promotion geschaffen: Nach zwei
Jahren am Institut erhalt jeder Promovierende ein detailliertes
Feedback Uber seine Leistungen und bei positiver Rickmeldung
schriftlich den verbindlichen Anspruch auf die Betreuung seiner
Dissertation. AuBerdem ist die Betreuung auch Bestandteil

der Leistungsbewertung von Flhrungskraften. Die neuen
FUhrungsleitlinien des Fraunhofer IPT wurden in einer weiteren
Arbeitsgruppe unter professioneller Leitung einer Moderatorin

10

aus der Fraunhofer-Zentrale entwickelt. Die Fihrungsleitlinien
halten jetzt fest, was Auftrag und gemeinsames Verstandnis
von Flhrung ist, wo Verantwortung beginnt und was
reflektiert werden muss. Um die Leitlinien in den Alltag zu
Uberflhren, wurden neue Kriterien zur Leistungsbewertung
erarbeitet sowie Schulungen flr Fihrungskrafte und regelma-
Bige Mdglichkeiten fur direktes und auch anonymes Feedback
in beide Richtungen zwischen Flihrenden und Gefihrten.

Die MaBnahmen, die sich aus der Mitarbeiterbefragung
ergeben haben, wurden in einen kontinuierlichen Verbes-
serungsprozess Uberfihrt und werden weiter nachverfolgt.
RegelmaBige freiwillige Umfragen innerhalb des Hauses und
ein starker Fokus auf die interne Kommunikation sollen daftr
sorgen, dass Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter weiterhin
gehort sowie Verbesserungsvorschlage offen kommuniziert
und leicht aufgenommen werden konnen.

Unter dem Motto »Vernetzte, adaptive Produktion — Was steckt
dahinter?« veranstaltete das Fraunhofer IPT am 23. September
2016 zum sechsten Mal den internen Informationstag »IPTinside«.
In zahlreichen Fachvortragen berichteten Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter aus Projekten, Geschaftsfeldern und strategisch
wichtigen Initiativen. Ziel war es, die abteilungstibergreifende
Vernetzung anzuregen, anhand von Exponaten und Hallen-
rundgangen Ideen anzustoBen und das Leitmotiv »Vernetzte,
adaptive Produktion« in die Mitarbeiterschaft zu tragen.

Personelle Veranderungen

Zum 1. Januar 2016 hat Dr.-Ing. Thomas Bergs vollstandig die
geschaftsfihrenden Tatigkeiten Gbernommen und die Leitung
der Abteilung »Hochleistungszerspanung« an Dr.-Ing. Florian
Degen abgegeben.

Ab dem 1. April 2016 hat Dr.-Ing. Eike Permin die Leitung der
Abteilung »Produktionsqualitat« von Dr.-Ing. Markus GroB3e
Bockmann dbernommen.



LEITBILD

Industrienahe Forschung und Beratung

Aufgabe des Fraunhofer IPT ist die Umsetzung wissenschaft-
licher Erkenntnisse in wirtschaftlich nutzbare, einzigartige
Innovationen auf dem Gebiet der Produktion. Das Fraunhofer
IPT fordert und betreibt anwendungsorientierte Forschung,
Umsetzung von Forschungsergebnissen und Beratung mit
Relevanz und Wirkung zum unmittelbaren Nutzen fir die
Industrie und leistet dadurch einen signifikanten Beitrag zu
deren Wettbewerbsfahigkeit.

Exzellenz und Einzigartigkeit

Das Fraunhofer IPT erbringt Forschungs- und Beratungsleistun-
gen exzellenter Qualitat auf Basis wissenschaftlich anerkannter
Vorgehensweisen und nutzt hierfir modernste technische
Ausstattung. Es ist das Ziel des Fraunhofer IPT, in der Vertrags-
forschung national und international die Technologie- und
Meinungsfihrerschaft in seinen Schwerpunktthemen zu
erreichen.

Transparente Entwicklungsleitlinien

Das Fraunhofer IPT arbeitet nach einheitlichen Entwick-
lungsleitlinien, durch die die Kompetenzen der einzelnen
Fachbereiche aufeinander abgestimmt und miteinander
projektbezogen zusammengefihrt werden. Darlber hinaus
setzt es auf interdisziplindre Zusammenarbeit mit anerkannten
Partnern aus Industrie und Forschung. Dies sind die Grund-
lagen dafur, dass das Fraunhofer IPT Systemldsungen aus einer
Hand realisiert.

Qualifizierte und motivierte Mitarbeiter

Die Leistungsfahigkeit des Fraunhofer IPT wird maBgeblich
durch die fachlichen und sozialen Kompetenzen der Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter bestimmt. Mit groBem Commitment
zum Institut sowie durch hohe Motivation und Professionalitat
in der Projektbearbeitung sind die Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeiter des Instituts die tragende Saule der Leistungsfahigkeit.
Das Fraunhofer IPT bietet seinen Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeitern ein exzellentes Arbeitsumfeld und eine Plattform zur

fachlichen und personlichen Entwicklung fir anspruchsvolle
Aufgaben im Institut, in anderen Bereichen der Wissenschaft,
in der Wirtschaft und der Gesellschaft. Der »Transfer durch
Koépfe« — das Weitertragen von Fachwissen Uber Personen —
gehort zu den Aufgaben des Fraunhofer IPT.

Kultur und Werte

Die Zusammenarbeit am Fraunhofer IPT ist gepragt durch
einen respektvollen Umgang miteinander, der durch
Thementransparenz, Offenheit, Kollegialitat, Verstandnis und
Vertrauen charakterisiert ist. Dieser Anspruch bildet auch die
Basis in der Zusammenarbeit mit unseren Partnern.

Kundenorientierung

Das Fraunhofer IPT richtet seine Tatigkeit konsequent am
Nutzen der Kunden aus. Kundenzufriedenheit ist fir das
Fraunhofer IPT ein maBgeblicher Erfolgsindikator. Auf Basis
unserer Fahigkeiten und Professionalitat in der Vertrags-
forschung pflegen wir langfristige Partnerschaften.

Effiziente Organisation

Die exzellenten Leistungen des Fraunhofer IPT basieren auf op-
timalen internen Ablaufen und fundiertem Methodeneinsatz.
Verwaltung, technische Dienstleistungen sowie Unterneh-
menskommunikation sind aktiv in die Leistungserbringung
eingebunden und ermaglichen, dass sich die Fachabteilungen
auf technologische und methodische Innovationen konzent-
rieren kénnen. Alle Organisationseinheiten des Fraunhofer IPT
tragen so zur hohen Kundenzufriedenheit bei.

Wirtschaftlicher Erfolg und unternehmerisches Handeln

Grundvoraussetzung flr die selbstbestimmte Eigenstandigkeit
und die gezielte Weiterentwicklung des Fraunhofer IPT ist
wirtschaftlicher Erfolg. Durch die eigenstandige Finanzierung
von Institutsaktivitaten kdnnen technologische Potenziale in
Zukunftsthemen zielgerichtet angegangen und Erfolg verspre-
chende Lésungen fur die Kunden abgeleitet werden.
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ORGANIGRAMM

Institutsleitung
Prof. Dr.-Ing. Dr.-Ing. E.h. Dr. h.c. Dr. h.c. Fritz Klocke

Geschaftsfilhrung
Dr.-Ing. Thomas Bergs MBA

Prozesstechnologie Produktionsmaschinen Produktionsqualitat
und Messtechnik
Prof. Dr.-Ing. Dr.-Ing. E.h. Prof. Dr.-Ing. Christian Brecher
Dr. h.c. Dr. h.c. Fritz Klocke Prof. Dr.-Ing. Robert Schmitt

Feinbearbeitung und Optik Produktionsmaschinen Produktionsqualitat
Dr.-Ing. Olaf Dambon Dr.-Ing. Michael Emonts Dr.-Ing. Eike Permin
Hochleistungszerspanung Prazisionstechnik und Produktionsmesstechnik
Kunststoffreplikation

Dr.-Ing. Florian Degen Dipl.-Phys. Niels K&nig

Dr.-Ing. Christoph Baum

Nichtkonventionelle Faserverbund- und
Fertigungsverfahren und Lasersystemtechnik
Technologieintegration
Dipl.-Ing. Dipl.-Wirt. Ing.
Dr.-Ing. Kristian Arntz Henning Janssen
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Direktorium

Prof. Dr.-Ing. Dr.-Ing. E.h. Dr. h.c. Dr. h.c. Fritz Klocke, Prof. Dr.-Ing. Christian Brecher,
Prof. Dr.-Ing. Robert Schmitt, Prof. Dr.-Ing. Dipl.-Wirt. Ing. GUnther Schuh

Technologiemanagement

Prof. Dr.-Ing. Dipl.-Wirt. Ing.
Gunther Schuh

Strategisches
Technologiemanagement

Dipl.-Ing. Dipl.-Wirt. Ing.
Markus Wellensiek

Operatives
Technologiemanagement

Dipl.-Ing. Toni Drescher

Dienstleistung

Dr.-Ing. Thomas Bergs MBA

Administrative

Dienstleistung/Verwaltung

Josef von Heel

EDV

Jacqueline Barby

Technische Dienstleistung

Dipl.-Ing. (FH) Dirk Nehr

Externe und interne
Kommunikation

Susanne Krause M.A.

Institutsiibergreifende
Aktivitaten

Dr.-Ing. Thomas Bergs MBA

Strategische Forschungsplanung

Dipl.-Ing. Axel Demmer

Strategische
Geschaftsfeldentwicklung

Dipl.-Ing. Torsten Moll

Leistungszentrum »Vernetzte,
adaptive Produktion«

Dr. rer. nat. Thomas Bobek

Strategische GroBprojekte
und Project Center

Dr.-Ing. Thomas Bergs MBA
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AUSSTATTUNG

Unsere Labore und Maschinenhallen sind auf 5000 m2 mit modernster Technik ausgestattet. Besonderen
Wert legen wir auf einen kontinuierlichen Austausch der Maschinengenerationen in unserem Maschinen-
park. Im Jahr 2016 haben wir hier Investitionen im Umfang von 2,0 Mio. Euro getatigt.

Schleif- und Polieranlagen Prazisions- und Hochleistungsbearbeitungszentren
— D40 Diamantbearbeitung — LT Ultra MTC 410
— Polierzelle PM3 — Precitech Nanoform 250
— Moore Nanotech 350 FG — Weika
— Moore Nanotech 500 FG — Kern Micro
— Walter Helitronic Vision 400 L — Kern Pyramid Nano
— ABB IRB 4400 Zelle 1 — Mikromat 8V HSC
— ABB IRB 4400 Zelle 2 — Moore Nanotech 350 FG
— Satisloh All — Leifeld PNC/CNC 75
— Synchrospeed 120SL — Monforts RNC 400 Laserturn
— Loh Spheromatic — Minimill
- Elb SWN 10 NC-K — DMG HSC55 linear
— CNC Drehmaschine - Gildemeister
Anlagen zur Replikation von Glas- und Kunststoff- - DMUS50
optiken — Maho 600 E2
— Alzmetall GS 1000
— Arburg Spritzgussmaschine 720 A — Alzmetall AB 4/HAST
— Arburg Spritzgussmaschine mit Handhabungssystem — Alzmetall AX 3-T
— Moore Nanotech 065 GPM — Maossner Rekord
— Toshiba GMP-207 HV — Weiler Commodor 75 GS
— Toshiba GMP-211 V — Weiler Primus LZ-G
— Laminiereinheit zum Rollpragen — Mikron HPM 800U HD
— Rollprageanlage — Monforts Unicen 1000
— HEX02 — MAP Pro.X 1000
- FFUP
— Fuller Glaspresse Beschichtungsanlagen

— PVD-Beschichtungsanlage: Cemecon 800/9
— Galvanik Nickel-Phosphor
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Lasergerate und Handhabungsanlagen Datenverarbeitung und Simulationswerkzeuge

— Kern Evo — Triamec Prozessiiberwachungsgerat
— Mikron HSM 600U — Zemax

— Pro-PKD Laserbearbeitungssystem

— Laserline Diodenlasersysteme LDF 4500-30 und LDF 5000-40  Mess- und Priifeinrichtungen

— Trumpf TruMicro 2220
— MA micro automation MicrohCell compact — Zeiss O-Inspect Koordinatenmessgerat
— Trumpf TruCoax 2000 — Schwingungsprifstand
— Satisloh GI-3PL — Rauheitsmessgerat Taylor Hobson Form Talysuit Series
— Mobile Montagezelle — Rundheitsmessgerat Talyrond 262
— Sysmelec Montageaufbau — Koordinatenmessgerat Werth Video Check IP
— Hacker Automation VICO XTec — Profilometer FRT Micro Prof 100
— Bolenz + Schéfer Portal — Mikro-Harteprifer Leco M-400-H
— IR-Thermoforming-Prifstand — Harteprufer Wolpert UH-250
— Kuka 360-2 — Formprifinterferometer Zygo Verifire, Wyko 6000
— Stanzmaschine Boschert und Fisba uPhase
— Alzmetall GX 1000/5-T-LOB — Laserscanningmikroskop Leica DM RXE
— Monforts LaserTurn — Koordinatenmessgerat Werth VideoCheck UA
— Schuler-Beutler-Stanzautomat MSC-2000 — Mahr Formtester MMQ 400 mit optischer Antastung
— IPG Faserlaser — Wellenfrontmessgerat Trioptics Wavemaster LAB
— Réders H2M — Steinbichler Comet 5 Streifenprojektionssystem
— Deflektometriesystem 3D Shape SpecGage 3D
Sondereinrichtungen — WeiBlichtinterferometer Bruker NPFLEX und Contour GT-K
— Werkzeugmessmaschine Walter Helicheck Plus
— Flexpaet — 3D-Mikroskop Alicona InfiniteFocus G4
— LT Ultra MMC 1100-2Z — Mahr LD 260 Aspheric
— LT Ultra MMC1300 — ilis StrainMatic Polarimeter
- UHM — Keyence VHX-2000D Mikroskop
— HEGA Ultraschallreinigungsanlage — Zeiss Axio Imager ATm Lichtmikroskop mit Bildanalysesystem
— Grosskammer-REM — Form-Rauheitsmessgerat Mahr Marsurf LD 120

— Mikro-Pullwinding-Anlage
— Schunk PowerCube SCARA Roboter
— Zwei-Photonen-Lithographie-Systeme
Nanoscribe Photonic Professional, Spectra Millenia Tsunami
— Doppelbandpresse fir FVK
— Roboterbasierte Multitechnologieplattform zur adaptiven
Fertigung »MIRA«
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DAS INSTITUT IN ZAHLEN

Haushalt

Die Finanzstruktur der Fraunhofer-Gesellschaft unterscheidet
zwischen dem Betriebs- und dem Investitionshaushalt. Der
Betriebshaushalt umfasst alle Personal- und Sachaufwen-
dungen sowie deren Finanzierung durch externe Ertrage

und institutionelle Férderung. Der integrierte Finanzplan der
Fraunhofer-Gesellschaft erlaubt die Mittelbewegung zwischen
beiden Haushalten. Die Zahlen geben den vorlaufigen Jahres-
abschluss 2016 an.

Betriebshaushalt
Der Betriebshaushalt hatte im Jahr 2016 ein Volumen von

circa 27,9 Mio €. Er wies fur das Berichtsjahr eine Eigen-
finanzierungsquote des Instituts von etwa 75 Prozent auf.

(O]

0 2011 2012 2013 2014 2015 2016

Investitionshaushalt
] Betriebshaushalt
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Vertragsforschung

Die Ertrage aus Forschungsprojekten, die von Bundes- und
Landerministerien gefordert wurden, sind leicht gesunken
und trugen mit 5,3 Mio € bzw. 25 Prozent zur Eigenfinanzie-
rung bei.

Die Ertrage aus Projekten mit der EU-Kommission sind auf
2,7 Mio € leicht gestiegen. Da die EU nicht 100 Prozent der
Kosten erstattet, sind die Fraunhofer-Institute aufgrund ihrer
begrenzten Grundfinanzierung in der Akquisition von EU-
Projekten eingeschrankt.

Das Fraunhofer IPT flihrte gemeinsam mit der Industrie
Verbundprojekte durch, die zusammen mit den Ertragen aus
der Auftragsforschung fur Industrie, Wirtschaft und Wirt-
schaftsverbande eine Hohe von 10,5 Mio €, also 50 Prozent
des Eigenfinanzierungsanteils erreichten.
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Personalstruktur des Fraunhofer IPT

Im Jahr 2016 waren im Schnitt 450 Mitarbeiter am Institut
beschaftigt. Der Personalbestand der festangestellten wissen-
schaftlichen und nicht-wissenschaftlichen Mitarbeiter betrug
in diesem Jahr 219 Mitarbeiter. Der Anteil der Wissenschaftler
lag bei circa 56 Prozent. Kennzeichnend ist ein hoher Anteil an
jungen Mitarbeitern zwischen 25 und 35 Jahren, vorwiegend
wissenschaftliche Mitarbeiter, die haufig nach dem Studium
am Institut ins Berufsleben einsteigen. Daneben zeigt sich

ein solider Sockel an nicht-wissenschaftlichen Mitarbeitern
durchgangig Uber alle Altersklassen.

Mitarbeiter
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Mitarbeiter

100 300

80

20 I I 0 2011 2012 2013 2014 2015 2016
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0 <25 25-29 30-34 35-39 40-44 45-49 >50
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| Wissenschaftler
| Wissenschaftliche Mitarbeiter Administration
| Nichtwissenschaftliche Mitarbeiter | Techniker/Konstrukteure
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KURATORIUM

Die Kuratorien der einzelnen Fraunhofer-Institute stehen der Institutsleitung und dem Vorstand der Ge-

sellschaft beratend zur Seite. lhnen gehoren Personlichkeiten der Wissenschaft, der Wirtschaft und der

offentlichen Hand an. Zum Kuratorium des Fraunhofer IPT gehdrten im Berichtsjahr folgende Mitglieder:

Dr.-Ing. Stefan Noken
Hilti AG, Schaan/Liechtenstein

Prof. Dr.-Ing. Eberhard Abele
Institut fUr Produktionsmanagement, Technologie und Werk-

zeugmaschinen (PTW) der Technischen Universitat Darmstadt

Prof. Dr.-Ing. Kirsten Bobzin
Institut fir Oberflachentechnik der RWTH Aachen

Dr.-Ing. Uwe H. Bohlke
Oerlikon Balzers Coating AG, Balzers/Liechtenstein

Dr.-Ing. Matthias Fauser, Grabenstatt

Hans-Dieter Franke
Management Partner MPower GmbH, Winnen
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Felix Hoben
Carl Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH, Oberkochen

Manfred Nettekoven
Kanzler der RWTH Aachen

Dr.-Ing. Walter Pelzer
Ministerium fUr Innovation, Wissenschaft, Forschung und
Technologie des Landes Nordrhein-Westfalen, DUsseldorf

MR Hermann Riehl
Bundesministerium fir Bildung und Forschung, Bonn

Prof. Dr.-Ing. habil. Ansgar Trachtler
Fraunhofer-Institut fUr Entwurfstechnik Mechatronik,
Paderborn



DIE FRAUNHOFER-GESELLSCHAFT

Forschen fir die Praxis ist die zentrale Aufgabe der Fraunhofer-Gesellschaft. Die 1949 gegrindete For-

schungsorganisation betreibt anwendungsorientierte Forschung zum Nutzen der Wirtschaft und zum

Vorteil der Gesellschaft. Vertragspartner und Auftraggeber sind Industrie- und Dienstleistungsunterneh-

men sowie die 6ffentliche Hand.

Die Fraunhofer-Gesellschaft betreibt in Deutschland derzeit
69 Institute und Forschungseinrichtungen. 24 500 Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter, Gberwiegend mit natur- oder inge-
nieurwissenschaftlicher Ausbildung, erarbeiten das jahrliche
Forschungsvolumen von 2,1 Milliarden Euro. Davon fallen

1,9 Milliarden Euro auf den Leistungsbereich Vertragsforschung.

Mehr als 70 Prozent dieses Leistungsbereichs erwirtschaftet die
Fraunhofer-Gesellschaft mit Auftragen aus der Industrie und
mit 6ffentlich finanzierten Forschungsprojekten. Knapp 30
Prozent werden von Bund und Landern als Grundfinanzierung
beigesteuert, damit die Institute Problemldsungen entwickeln
konnen, die erst in finf oder zehn Jahren fir Wirtschaft und
Gesellschaft aktuell werden.

Internationale Kooperationen mit exzellenten Forschungs-
partnern und innovativen Unternehmen weltweit sorgen fur
einen direkten Zugang zu den wichtigsten gegenwartigen und
zukilnftigen Wissenschafts- und Wirtschaftsraumen.

Mit ihrer klaren Ausrichtung auf die angewandte Forschung
und ihrer Fokussierung auf zukunftsrelevante Schlisseltech-
nologien spielt die Fraunhofer-Gesellschaft eine zentrale

Rolle im Innovationsprozess Deutschlands und Europas. Die
Wirkung der angewandten Forschung geht Gber den direkten
Nutzen fur die Kunden hinaus: Mit ihrer Forschungs- und
Entwicklungsarbeit tragen die Fraunhofer-Institute zur
Wettbewerbsfahigkeit der Region, Deutschlands und Europas
bei. Sie fordern Innovationen, starken die technologische
Leistungsfahigkeit, verbessern die Akzeptanz moderner
Technik und sorgen fir Aus- und Weiterbildung des dringend
bendtigten wissenschaftlich-technischen Nachwuchses.

lhren Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern bietet die Fraunhofer-
Gesellschaft die Mdglichkeit zur fachlichen und personlichen
Entwicklung flr anspruchsvolle Positionen in ihren Instituten,
an Hochschulen, in Wirtschaft und Gesellschaft. Studierenden

eroffnen sich aufgrund der praxisnahen Ausbildung und Er-
fahrung an Fraunhofer-Instituten hervorragende Einstiegs- und
Entwicklungschancen in Unternehmen.

Namensgeber der als gemeinnutzig anerkannten Fraunhofer-

Gesellschaft ist der Minchner Gelehrte Joseph von Fraunhofer
(1787-1826). Er war als Forscher, Erfinder und Unternehmer
gleichermaBen erfolgreich.

Institute und
Forschungs-
einrichtungen
in Deutschland

Forschungs-

volumen
1,9 Milliarden €
> Z 1 Vertragsforschung
’ Industrie und
offentlich finanzierte >7OO/0
Forschungsprojekte
Milliarden €

Finanzierung von
Bund und Landern

<30%

Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter



EXZELLENTE ZUSAMMENARBEIT

Unsere Mitgliedschaft in Netzwerken und Kooperationen versetzt uns in die Lage, interdisziplinare Aufga-

ben auch Uber die Grenzen unseres Instituts hinaus zu l6sen. Das umfassende Forschungsspektrum der

Fraunhofer-Gesellschaft und die Ndhe zur RWTH Aachen erdffnen uns einen weiteren umfangreichen

Wissenspool, aus dem wir schopfen kénnen.

Am Standort Aachen kooperieren wir in allen unseren
Arbeitsgebieten eng mit dem Werkzeugmaschinenlabor WZL
der RWTH Aachen, dessen vier leitende Lehrstuhlinhaber auch
das Direktorium des Fraunhofer IPT stellen. Das Werkzeug-
maschinenlabor WZL der RWTH Aachen steht seit Jahrzehnten
weltweit als Synonym fir erfolgreiche und zukunftsweisende
Forschung und Innovation auf dem Gebiet der Produktions-
technik. In sechs Forschungsbereichen werden sowohl grund-
lagenbezogene als auch an den Erfordernissen der Industrie
ausgerichtete Forschungsvorhaben durchgefihrt. Dartiber
hinaus werden praxisgerechte Losungen zur Rationalisierung
der Produktion erarbeitet.

In Paderborn unterstitzte das Fraunhofer IPT von Frihjahr
2011 bis Ende 2015 den Aufbau der Fraunhofer-Projektgruppe
Entwurfstechnik Mechatronik, die sich mit der Entwicklung
mechatronischer Systeme fir die Regelungstechnik, Software-
technik und Produktentstehung befasst. Seit dem 1. Januar
2016 wurde die Projektgruppe als Fraunhofer-Einrichtung

fur Entwurfstechnik Mechatronik IEM unter der Leitung von
Professor Ansgar Trachtler eigenstandig, zum 1. Januar 2017
erhielt sie den Status eines Instituts.

Internationalen Auftraggebern mit Standort USA stellen wir

unsere Leistungen Uber das Fraunhofer Center for Manufactu-
ring Innovation CMI in Boston zur Verfligung.
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Partner in der Fraunhofer-Gesellschaft

Innerhalb der Fraunhofer-Gesellschaft sind wir Mitglied im
Fraunhofer-Verbund Produktion: Dieser ist eine Kooperation
von acht Fraunhofer-Instituten mit dem Ziel, produktions-
orientierte Forschung und Entwicklung gemeinsam zu betrei-
ben. Indem der Verbund die vielfdltigen Kompetenzen und
Erfahrungen der einzelnen Institute blindelt, bietet er Kunden
von der Produktentwicklung Uber Fertigungstechnologien und
-systeme, Produktionsprozesse und -organisation bis hin zur
Logistik ganzheitliche Losungen aus einer Hand.

In verschiedenen Fraunhofer-Allianzen zur Automobil-
produktion, zu Big Data, Generativer Fertigung, Leichtbau
und Bildverarbeitung kooperieren wir mit weiteren Instituten,
um bestimmte Themenfelder innerhalb der Fraunhofer-
Gesellschaft gemeinsam zu bearbeiten und zu vermarkten.

Auf dem RWTH Aachen Campus

Auf dem RWTH Aachen Campus in Melaten entstehen

zurzeit elf themenbezogene Forschungscluster, an denen sich
in einem betrachtlichen Umfang auch das Fraunhofer IPT
engagiert. Unternehmen teilen dort mit den Instituten
Ressourcen, nutzen Synergieeffekte und tauschen ihr Wissen
direkt vor Ort aus. Durch die enge Zusammenarbeit erleichtern
sich Abstimmungsprozesse, erhdhen sich die Geschwindigkeit
sowie die Qualitat von Forschungsergebnissen und reduzieren
sich Forschungs- und Entwicklungskosten.



An der Schnittstelle zwischen Industrie und

Wissenschaft

Unsere Forschungs- und Entwicklungsdienstleistungen fur
Partner aus Industrie und Wissenschaft reichen von strategischer
Vorlaufforschung Uber bilaterale Industrieprojekte bis hin zur
Koordination industrieller Projektkonsortien. Dabei stehen fur
uns praxisgerechte Losungen und unmittelbar umsetzbare
Ergebnisse flr die Industrie immer im Mittelpunkt unserer Arbeit.

Die offentlich geforderten Forschungsvorhaben des Fraunhofer
IPT werden vom BMBF und vom BMWi, von der AiF, vom

Land Nordrhein-Westfalen, in DFG-Schwerpunktprogrammen
und Sonderforschungsbereichen sowie durch die Europaische
Kommission getragen.

Bilaterale Industrieprojekte

Kurz- bis mittelfristig angelegte Auftragsforschung fir
Industriekunden bei individueller Auftragsgestaltung sowie
langfristig angelegte Projekte zur gemeinsamen Losungs-
findung in einem konkurrenzarmen Umfeld.

e Technologie- und Methodenberatung

e Machbarkeitsstudien, Analysen und Bewertungen
e Techniken, Maschinen und Methoden

e Prototypen- und Maschinenbau

Offentlich geférderte Projekte

Mittel- bis langfristig angelegte Forschungsprogramme der EU,
des Bundes und der Lander in einem Verbund aus Forschungs-
und Industriepartnern.

e BMBF- und EU-Verbundprojekte
e Koordination industrieller Projektkonsortien
e Beratung flr nationale und EU-Forschungsantrage

Internationale Projekte

e Marktbewertung
¢ Standortaufbau
e Know-how-Transfer

Strategische Vorlaufforschung

e Sonderforschungsbereiche und DFG-Grundlagenprojekte

e Teilnahme an Fraunhofer-internen Forder- und Kooperations-
programmen

e Studien, auch im Konsortium mit Industrieunternehmen

Dienstleistungen
e Marktstudien
e Konstruktion und Kleinserienfertigung

e Messaufgaben
e Simulation
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Das Fraunhofer IPT beherbergt unter seinem Dach eine wachsende Anzahl junger Unternehmen, die aus

Projekten ambitionierter Mitarbeiter des Instituts hervorgegangen sind. Ziel ist es, die anwendungsorien-

tierte Forschung in konkrete Produkte und Dienstleistungen fir die Industrie zu Uberfihren. Daneben

existieren weitere Ausgrindungen, die bereits den Schritt in eigene Blros, Labore und Maschinenhallen

gewagt haben und seit Jahren erfolgreich wirtschaften.

AACHEN CENTER
FOR ADDITIVE
MANUFACTURING

Aachen Center for Additive Manufacturing GmbH

Ziel des Aachen Center for Additive Manufacturing ist es, pro-
duzierende Unternehmen jeder GréBe in die Lage zu versetzen,
die generative Fertigung gewinnbringend fir ihre Produktions-
prozesse einzusetzen. An der ACAM-Community kénnen

sich Unternehmen als Partner beteiligen und unterschiedliche
Leistungen von der Projektentwicklung Uber Weiterbildung,
Machbarkeitsstudien und Beratung bis zum Erarbeiten von
Wissen in einer AM-Community in Anspruch nehmen.

AIXEMTEC

® Adaptive Technology ® Responsive Service

Aixemtec GmbH

Aixemtec wurde im November 2016 als Spin-off des Fraun-
hofer IPT gegriindet. Das Unternehmen ist Lizenznehmer des
Fraunhofer IPT fir Hig-End-Montagelésungung. Aixemtec
vereint damit das Know-how des Fraunhofer IPT im Bereich
der Montage optischer Systeme mit einem kundenorientierten
Servicekonzept. Das Geschaftsmodell von Aixemtec erlaubt es
dem jungen Unternehmen, seinen Kunden stets die optimale
Montageldsung flr ihre Produktion anbieten zu kénnen.

aix tool

ng

Aixtooling GmbH

Die Aixtooling GmbH wurde 2005 als Spin-off-Unternehmen
des Fraunhofer IPT gegriindet, um das Prazisionsblankpressen
optischer Glaser in Europa als Standardtechnologie der opti-
schen Industrie zu etablieren. Das Unternehmen verfligt Gber
umfangreiche Kompetenzen in allen Bereichen der Prozesskette
zur replikativen Fertigung von Prazisionsoptiken aus Glas. Kern-
kompetenzen sind das Werkzeugdesign, die Prozessauslegung
und die Herstellung ultrapraziser Werkzeugsysteme.

*

Das Invention Center auf dem RWTH Aachen Campus

INC
INVENTION
CENTER

Invention Center

ist ein Ort, an dem sich die Partner auf dem Gebiet des
Technologie- und Innovationsmanagements weiterqualifizieren
und optimale Losungen fir ihre Aufgaben finden kénnen. In
Zusammenarbeit mit der TIME Research Area, dem Fraunhofer
IPT, dem WZL der RWTH Aachen und der KEX Knowledge Ex-
change AG entsteht eine »Erlebniswelt«, die Zukunftsplanern
und Entscheidungstragern aus der Industrie den Prozess von
der ersten Entwicklungsidee bis zur Herstellung serienreifer
Produkte erfahrbar macht.
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I INNOCLAMP

Innoclamp GmbH

Die Innoclamp GmbH wurde 2015 in Aachen gegriindet und
hat sich auf die Entwicklung und Konstruktion von Spannsys-
temen spezialisiert, mit denen komplexe Freiformwerksticke
in Werkzeugmaschinen hochgenau automatisch ausgerichtet
und schwingungsdampfend fixiert werden kénnen. Neben
Serienprodukten entwickelt, fertigt und betreut Innoclamp
auch Sonderkonstruktionen neuer Spann- und Automatisie-
rungslésungen, die genau an die Produktionsaufgabe der
Kunden angepasst werden.

</ INNOLITE

TAILORED MOLDS AND OPTICS

Innolite GmbH

Die Innolite GmbH wurde im August 2008 aus dem
Fraunhofer IPT gegriindet. Kerngeschaft ist der ultraprazise
Formenbau fur die Replikation von Kunststoffoptiken sowie
die direkte Fertigung von Metalloptik. 2009 sind erste
erfolgreiche Projekte im Bereich des Kunststoffspritzpragens
abgeschlossen worden. In enger Zusammenarbeit mit den
Kooperationspartnern Arburg und dem IKV der RWTH Aachen
konnte ein entscheidender Beitrag fir die Kunden der Innolite
GmbH hinzugezogen werden.
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IKEX.

Knowledge Exchange®

KEX Knowledge Exchange AG

Die KEX Knowledge Exchange AG ist ein professioneller Infor-
mationsdienstleister fir Technologie- und Marktinformationen,
der im Jahr 2013 gegriindet wurde. Intelligente Wissens-
managementsysteme, eine umfassende Anbindung an exklusi-
ve Informationsquellen und ein einzigartiges Expertennetzwerk
ermdglichen effektives Scanning, Scouting und Monitoring
von Technologien und Markten. Mittels einer bedarfsspezi-
fischen Aufbereitung von Informationen ist die KEX in

der Lage, vielfaltige unternehmerische Entscheidungen zu
unterstutzen.

P

MABRI

BEYOND MATTERS

MABRILVISION GmbH

Die MABRI.VISION GmbH ist ein Startup im Bereich der
zerstorungsfreien optischen Messtechnik fir Kunststoff- und
Glasprodukte. Das Unternehmen entwickelt und fertigt
Messgerate fur die Offline- und Inline-Qualitatsprifung

von transparenten und semitransparenten Materialien. Der
Anwendungsschwerpunkt liegt in der Detektion von Barriere-
schichten in Spritzgussteilen oder extrudierten Produkten. Die
Technologie basiert auf der optischen Koharenztomografie
und ermdglicht eine zerstérungsfreie optische Bildgebung von
Querschnittsbildern.
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oculavis GmbH

Die oculavis GmbH wurde im Mai 2016 gegriindet und
entwickelt die Smart Service Plattform SHARE zur Produktivi-
tatssteigerung von Arbeitsplatzen in Produktion und Service.
Die Software unterstitzt die Abwicklung von Serviceprozessen
von der Inbetriebnahme bis zur Fehlerbehebung mit mobilen
Geraten wie Smart Glasses. Auf Anfrage bietet oculavis auch
individuelle Dienstleistungsprojekte zu den Themen Smart
Glasses, mobile Software und Augmented Reality.

®

@ polyscale

polyscale GmbH & Co. KG

Kernkompetenzen der polyscale GmbH & Co. KG sind die Mik-
rostrukturierung von groBen Oberflachen, das optische Design
zur Erstellung flachiger Lichtleiter hochster Leistungsfahigkeit
und die Uberfiihrung der Ergebnisse in marktreife Serienpro-
dukte flr die einzelnen Zielméarkte in enger Zusammenarbeit
mit dem Kunden. Insbesondere individuelle Weiterentwick-
lungen oder komplette Entwicklungsprojekte werden in enger
Kooperation mit dem Fraunhofer IPT durchgefuhrt.

S0OM | ><

son-x GmbH

Die son-x GmbH wurde im Sommer 2011 in Aachen als
Spin-off-Unternehmen des Fraunhofer IPT gegriindet und
bietet Bearbeitungssysteme fir die ultraschallunterstitzte
Ultraprazisionsbearbeitung an. Diese Technologie ermdglicht
die direkte Bearbeitung von Stahl mit monokristallinen
Diamantwerkzeugen in optischer Qualitat. Durch die
langjahrige Tatigkeit der Mitarbeiter von son-x im Bereich der
Ultraprazisionsbearbeitung und der Optikfertigung wurde ein
umfangreiches Know-how aufgebaut.

%

Die WBA Aachener Werkzeugbau Akademie GmbH blndelt
die Kompetenzen des Fraunhofer IPT und des Werkzugmaschi-
nenlabors WZL der RWTH Aachen fir die Unternehmen des
Werkzeug-, Formen- und Vorrichtungsbaus. Die im Jahr 2010

WBA
WERKZEUGBAU
AKADEMIE

WBA
Aachener Werkzeugbau Akademie GmbH

gegriindete GmbH besitzt einen eigenen Demonstrations-
Werkzeugbau und bietet Weiterbildungsangebote an, bis

hin zu einem Masterprogramm der RWTH Aachen. Mit dem
Partnermodell der WBA wird auch kleinen und mittleren
Unternehmen die Durchfiihrung gemeinsamer, praxisnaher
Forschungsprojekte ermdglicht. Darlber hinaus berat die WBA
gemeinsam mit den Aachener Instituten Unternehmen der
Branche zu technologischen und organisatorischen Fragen.
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INTERNATIONALE AKTIVITATEN

Internationale Kooperationen werden auch fir das Fraunhofer IPT immer wichtiger: An verschiedenen

Standorten weltweit koopperieren wir mit exzellenten Hochschulen, hochkaratigen Forschungseinrichtun-

gen und global operierenden Unternehmen, um technologische Entwicklungen mit vereinten Kraften vor-

anzutreiben.

Fraunhofer Center for Manufacturing Innovation CMI
in Boston, USA

Das Fraunhofer Center for Manufacturing Innovation CMI
arbeitet seit vielen Jahren in verschiedenen Bereichen eng mit
dem Fraunhofer IPT zusammen. Gemeinsam mit der Boston
University erforscht und entwickelt das Fraunhofer CMI
produktionstechnische Losungen flr ein weites Branchenspek-
trum — von der Biotechnologie und Biomedizintechnik Gber die
Photonik bis hin zu den erneuerbaren Energien. Ingenieure,
Hochschulpartner und Studierende arbeiten am Fraunhofer
CMI gemeinsam daran, die Ergebnisse der Grundlagenfor-
schung in industrietaugliche Praxislosungen zu tberfihren,
die von lokalen wie globalen Kunden und Projektpartnern
genutzt werden. Im Mittelpunkt der Entwicklungsarbeiten
stehen hochprazise Automatisierungssyteme fur Hightech-
Anwendungen sowie medizintechnische Instrumente.

Durch die Partnerschaft kdnnen Fraunhofer IPT und CMI
Kunden nicht nur produktionstechnische Forschungs- und
Entwicklungsleistungen vor Ort anbieten, sondern gewahr-
leisten auch einen nachhaltigen Technologietransfer zwischen
der europaischen und der amerikanischen Industrie. Das
Center steht in enger Zusammenarbeit mit der Boston Uni-
versity und befindet sich auf deren Campus in unmittelbarer
Nachbarschaft des Manufacturing Engineering Departments.
Breiten Raum nimmt ebenso die Ausbildung hochqualifizierter
Ingenieure in einem internationalen Umfeld ein.
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»Powertrain Manufacturing for Heavy Vehicles
Application Lab« in Stockholm

Um sich Wettbewerbsfahigkeit bei der Fertigung von Antriebs-
strangen fur LKW und Nutzfahrzeuge zu sichern, hat sich in
Schweden ein neues Konsortium zusammengeschlossen: Das
»Powertrain Manufacturing for Heavy Vehicles Application
Lab« wurde am 13. September 2016 erdffnet. Mitbegrinder
der neuen Einrichtung sind Fraunhofer IPT, IWU und ITWM,
die Kéniglich-Technische Hochschule (KTH) in Stockholm, die
Institute Swerea KIMAB und Swerea IVF, die dem Forschungs-
netzwerk RISE — Research Institutes of Sweden angehéren, die
Technische Hochschule Chalmers sowie die Unternehmen Sca-
nia, Volvo Trucks und Sandvik Coromant. In den Projekten des
neuen Zentrums erarbeiten die Partner Technologien fir die
Serienfertigung von Komponenten flr den Antriebsstrang von
Nutzfahrzeugen und verbessern konventionelle Fertigungs-
verfahren. Mit Forschungsauftragen der Industriepartner soll
der Forschungscluster zu einer starkeren Vernetzung zwischen
der schwedischen Fahrzeugindustrie, fihrenden schwedischen
Forschungseinrichtungen sowie den Fraunhofer-Instituten und
ihren deutschen Kunden fiihren.



»Fraunhofer Project Center for Design and Production
Engineering for Complex High-Tech Systems« an der
Universitat Twente

Allein in den Niederlanden wachst die High-Tech-Industrie
betrachtlich und erzielt bereits heute einen Gesamtjahres-
umsatz von mehr als 27 Milliarden Euro. Das »Fraunhofer
Project Center for Design and Production Engineering for
Complex High-Tech Systems« an der Universitat Twente
—kurz: FPC@UT - soll auf den hohen industriellen Bedarf
an technologischen Losungen fir diesen enormen Markt
eingehen und Unternehmen damit den Zugang zu neuen
Anwendungsfeldern erleichtern.

Das Fraunhofer IPT tragt mit seiner langjahrigen Expertise in
der Entwicklung von Fertigungstechnologien und Maschinen-
technik fur die Industrie 4.0 nun auch in den Niederlanden
dazu bei, dass die Forschungsergebnisse im FPC@UT direkt

in marktfahige Produkte Uberfuhrt werden kénnen. Die Ko-
operation des Fraunhofer IPT mit den Partnern der Universitat
Twente und der Saxion University of Applied Sciences in
Enschede soll auf diese Weise die Wettbewerbsposition auf
beiden Seiten starken und eine marktorientierte Entwicklung
der »Smart Industries« sowohl in Deutschland als auch in den
Niederlanden weiter fordern. Fir den Start der Arbeiten im
Project Center haben die Partner den 23. Januar 2017 gewahlt.

»Centre for Embedded Bioanalytical Solutions« in Dublin

Zusammen mit der Dublin City University baut das Fraunhofer
IPT mit dem »Centre for Embedded Bioanalytical Solutions« in
Irland eine neue Anlaufstelle fir die Vertragsforschung zu mikro-
fluidischen Systemen fir die Bioanalytik auf. Dabei setzt die
Kooperation vor allem auf sogenannte Lab-on-a-chip-Systeme
aus Kunststoff. Wahrend sich die irischen Partner besonders
mit dem Design und den technischen Spezifikationen, etwa
fir Anwendungen in der Medizin, der Umwelttechnik oder

in der Lebensmittelindustrie auskennen, steuert das Fraun-

hofer IPT produktionstechnisches Know-how bei. Auch das
Fraunhofer CMI wird in die Arbeiten einbezogen. Im Frlhjahr
2017 soll das neue »Project Centre for Embedded Bioanalytical
Solutions« an den Start gehen.

Michel Klatte ist Regional Manager Asia am
Fraunhofer IPT

Mit der »Made-in-China 2025«-Strategie der chinesischen
Regierung, die als eine von drei Phasen bis ins Jahr 2050 ange-
setzt ist, verfolgt die chinesische Regierung einen kooperativen
Innovationsansatz, der ausdrlcklich die Kooperation mit
internationalen Forschungspartnern fordert. Auch die Um-
satzprognosen in zuverlassigen Studien groBer Verbande und
Beratungshauser liefern Griinde dafur, sich in diesem Umfeld
starker zu engagieren. Um hier professionell agieren zu kon-
nen hat das Fraunhofer IPT mit Michel Klatte die Position des
Regional Manager Asia etabliert. Bereits seit mehreren Jahren
fdhrt er fr das Institut erfolgreich Industrieprojekte mit dem
Beijing Machine Tool Research Institute (BMTRI) durch. Im Juni
2016 wurde die Kooperation langfristig fir weitere drei Jahre
in Form eines Memorandum of Understanding vereinbart.
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VERNETZTE, ADAPTIVE PRODUKTION

Das Fraunhofer IPT hat sein Profil zum Themenfeld Industrie 4.0 im vergangenen Jahr weiter gescharft

und mit der Idee des Smart Manufacturing Network eine wichtige Grundlage fir die Produktion der Zu-

kunft entworfen. Dr.-Ing. Thomas Bergs, Geschaftsfihrer des Fraunhofer IPT, erldutert, welche Rolle das

Fraunhofer-Leistungszentrum »Vernetzte, adaptive Produktion« dabei spielt.

I Alle sprechen von der Industrie 4.0 -
welche Sicht hat das Fraunhofer IPT darauf?

Produzierende Unternehmen leben heute praktisch in zwei
Welten: in einer realen, in der Bauteile, Werkzeuge und Ma-
schinen existieren und — getrennt davon — in einer virtuellen
Welt, in der Prozess- und Bauteildaten gespeichert sind. Diese
Kluft zwischen Realdaten und der digitalen Welt wollen wir
mit dem Wandel zur Industrie 4.0 verschwinden lassen. Durch
neue modellbasierte Analysemethoden, eine aktive und adap-
tive automatisierte Prozesssteuerung, die in der Lage ist selbst
aus den Daten vergangener, ahnlicher Prozesse zu lernen, soll
es gelingen, Einzelprozesse und Prozessketten viel flexibler und
produktiver als bisher zu steuern. Die meisten Unternehmen
sehen, was hier alles moglich sein kann, stehen aber selbst
noch am Anfang der Entwicklung.

I Was macht das Fraunhofer IPT, um dieses Ziel
zu erreichen?

Zu diesem Zweck haben wir gemeinsam mit den beiden
weiteren Aachener Fraunhofer-Instituten das Leistungszentrum
»Vernetzte, adaptive Produktion« gestartet, geférdert durch
das Land Nordrhein-Westfalen und mit intensiver Unterstit-
zung aus der Industrie. Dort wollen wir, zunachst anhand von
insgesamt sechs Pilotlinien, eine offene Forschungsplattform
schaffen, in der wir gemeinsam mit IT-Experten und Anla-
genherstellern neue Konzepte der digitalisierten Produktion
erforschen und praxisnah erproben konnen. Dabei sind alle
Instanzen des jeweiligen Fertigungssystems einer Pilotlinie

im Sinne des »Smart Manufacturing Network« vollstandig
miteinander vernetzt und mit einer fraunhofereigenen Cloud-

Losung, dem »Virtual Fort Knox«, verbunden. Das Konzept
ist so angelegt, dass wir es spater auch auf weitere Branchen,
Unternehmen und Prozessketten Ubertragen kénnen.

I Wie sollen die reale und die virtuelle Welt
zusammenwachsen?

Im Leistungszentrum verflgen wir Gber die idealen Vorausset-
zungen, flr ganz unterschiedliche Anwendungsfalle nahezu
vollstandige, virtuelle Abbilder von Prozess- und Bearbei-
tungszustanden, sogenannte »Digitale Zwillinge«, entlang der
Herstellungsketten zu erzeugen. Der Anwender kann durch
Assistenzsysteme nicht nur Steuerungs- und Produktionsdaten
abfragen, sondern diese mithilfe von Technologie-Apps

auch zur schnellen Analyse und Optimierung von Prozessen
weiterverwenden. Alle beteiligten Entitdten kommunizieren
innerhalb dieses »Internet of Production«, in dem Daten
weltweit verfligbar gemacht werden kénnen. Neue Methoden
der Datenanalyse schaffen die Voraussetzungen, bisher

nicht bekannte Zusammenhange zwischen Maschinen,
Produktionssystemen, Datenbanken und Simulationssystemen
aufzudecken und nutzbar zu machen. Damit ebnen wir auch
den Weg flr neue Algorithmen, die die Produktion im Sinne
eines »Machine Learning« selbstandig anpassen kénnen.

Kontakt
Dr.-Ing. Thomas Bergs MBA

Telefon +49 241 894-105
thomas.bergs@ipt.fraunhofer.de
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Das Leistungszentrum »Vernetzte, adaptive Produktion«

kommt nach Aachen

Das neue Leistungszentrum »Vernetzte, adaptive Produktion«
wird sich mit Entwicklungen fir die Industrie 4.0 in den
Branchen Energie, Mobilitat und Gesundheit beschaftigen. Das
kiindigte NRW-Ministerprasidentin Hannelore Kraft wahrend
der Fraunhofer-Jahrestagung im Mai 2016 in Essen an. Das
Vorhaben entspreche in besonderer Weise den Zielen der Di-
gitalen Agenda der nordrhein-westfalischen Landesregierung,
die insgesamt drei der Zentren in NRW fordert.

Die Leistungszentren sollen als Kooperationen auBeruniversi-
tarer und universitarer Forschung mit Industrieunternehmen
eine Alleinstellung auf nationaler und europaischer Ebene
schaffen und die internationale Wettbewerbsfahigkeit starken.
Die drei Aachener Fraunhofer-Institute IPT, ILT und IME wollen
damit gemeinsam mit der RWTH Aachen und namhaften
Industriepartnern Produktionssysteme und Wertschopfungs-
ketten im Sinne der Industrie 4.0 entwickeln und anhand
praxisnaher Pilotlinien validieren. Die gezielte Vernetzung der
Produktionstechnik soll anpassungsfahige Systeme schaffen,
die bei nahezu gleicher Kostenstruktur eine individualisierte
Produktion kleiner Stlickzahlen unterschiedlicher Bauteile vom
Design bis zum Recycling ermdglichen.

Durch die Arbeiten im Leistungszentrum »Vernetzte, adaptive
Produktion« soll es gelingen, anspruchsvolle Wertschépfungs-
ketten zur Herstellung komplexer technischer und auch biolo-
gischer Produkte deutlich flexibler und effizienter zu gestalten.
Das bereits vorhandene, umfassende Technologieverstandnis
der drei Institute zu den untersuchten Einzelprozessen und
Prozessketten bildet die Voraussetzung dafir, ein nahezu
vollstandiges, virtuelles Abbild der jeweiligen Prozess- und
Bearbeitungszustande entlang der Herstellungskette zu
erzeugen. Dieses Abbild wollen die Institute durch geeignete
Datenarchitekturen, Big-Data-Werkzeuge und Cloud-Dienste
in konkrete technologische Anwendungen tberfihren.

30

Das Finanzvolumen des Aachener Leistungszentrums liegt

bei rund 6,5 Mio. Euro und wird zu je 40 Prozent durch das
Land und die Industriepartner sowie zu 20 Prozent durch die
Fraunhofer-Gesellschaft getragen. Darliberhinaus besteht flr
interessierte Unternehmen mit konkreten Fragestellungen
jederzeit die Mdglichkeit, sich an dieser Plattform auch spater
noch zu beteiligen.

Serviceorientierte Architektur fiir die adaptive und
vernetzte Produktion im Smart Manufacturing Network

Mit Blick auf den Einsatz in einem kinftigen »Internet of
Production« hat das Fraunhofer IPT ein Konzept fir ein
intelligentes Produktionsnetzwerk entwickelt. Der Leitgedanke
besteht in einem sogenannten »Smart Manufacturing
Network«, auf dessen Basis in einem gemeinsamen Netzwerk
alle beteiligten Maschinen, Produktionssysteme, Datenbanken
und Simulationssysteme miteinander kommunizieren. Der
Mensch ist Gber mobile Gerate wie Tablets oder Datenbrillen
verbunden und kann direkt und in Echtzeit mit allen Sub-
systemen interagieren, diese steuern oder Produktionsdaten
abfragen. Fertigungsprozesse und Prozessketten lassen sich
mit solchen dezentralen und dynamischen Systemen schnell
und kostenglnstig planen, ausfiihren und immer wieder neu
konfigurieren.

Das Smart Manufacturing Network ist angebunden an

das sogenannte »Virtual Fort Knox«, eine Cloud-Losung,

die am Fraunhofer-Institut fir Produktionstechnik und
Automatisierung IPA in Stuttgart entwickelt und innerhalb des
Fraunhofer-Verbunds Produktion von den Verbund-Mitgliedern
als Plattform fUr einen sicheren Datenaustausch ausgewahlt
wurde.

Mit seiner serviceorientierten Softwarearchitektur, die
Fertigungsprozesse innerhalb des Smart Manufacturing
Network als Services bereitstellt, hat das Fraunhofer IPT eine
neue Methodik geschaffen, um den Durchlauf eines Bauteils



in der Fertigung flexibler zu gestalten: In der Prozessplanung
wird zunachst eine Prozesskette definiert, die das Bauteil
durchlaufen soll. Dabei werden noch nicht die individuellen
Maschinen festgelegt, sondern zunachst nur Anforderungen
wie Bauraum, benotigte Achsen oder geforderte Oberflachen-
qualitat. Auf Basis von Messdaten des Rohteils und weiteren
Randbedingungen berechnet die Software die Prozessdaten
selbst und wahlt die Maschine auf der gefertigt werden soll
durch einen Abgleich von Anforderungen aus der Prozess-
planung und Maschinenverfligbarkeit. Erst dann werden die
Fertigungsdaten flr diese Maschine angepasst und der Prozess

ausgefihrt.
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DIGITALISIERUNG UND VERNETZUNG

Damit die reale und die virtuelle Welt in der Produktion zusammenwachsen kdnnen, ist es flr Forschungs-

einrichtungen wie das Fraunhofer IPT immens wichtig, Maschinen zu vernetzen, Daten aufzuzeichnen und

zu verarbeiten, um die gewonnenen Informationen in die Fertigungsprozesse zurtckzufdhren. Innerhalb

seiner eigenen Organisation hat das Fraunhofer IPT deshalb die Arbeitsgruppe Digitalisierung und Vernet-

zung gegrindet. Dr. Thomas Bobek leitet die Gruppe und erklart ihre Ziele.

I Welche Vorteile bringen Digitalisierung und
Vernetzung der Produktion?

Oberstes Ziel der Produktion ist stets die Herstellung eines
Bauteils unter Einhaltung aller vorgegebenen Toleranzen. Da-
her ist es wichtig, alle Daten aufzuzeichnen, die Hinweise auf
die Entwicklung des Bauteilzustands entlang der Prozesskette
geben kénnen. Durch Sensoren in der Fertigungsmaschine
lassen sich wertvolle Informationen Uber Vibrationen,
Bearbeitungskrafte und Prozesstemperaturen gewinnen, an
denen der Anwender sehen kann, ob eine Toleranzverletzung
droht oder nicht. Diese Informationen kénnen sowohl fur die
Optimierung der Produktion als auch fir Dokumentations-
zwecke von groBem Nutzen sein, beispielweise in der
Fertigung von Turbomaschinenkomponenten, wo in méglichst
wenigen Iterationen kostspielige Bauteile mit hohen Sicher-
heitsanforderungen hergestellt werden.

I Was lasst sich mit dieser enormen Datenmenge
anfangen?

Aus allen Daten der Fertigungshistorie wird ein Digitaler Zwil-
ling aufgebaut. Dieser kann durch Identifikationssysteme dem
individuellen Bauteil zugeordnet werden. Die Herausforderung
ist hier, jedem aufgezeichneten Datensatz einen eindeutigen
Verweis auf Ort und Zeit hinzuzufligen, damit Sensordaten
wie Hallentemperatur, Vibrationen der Maschine oder einge-
stellte Prozessparameter richtig zugeordnet werden kénnen.
Digitale Assistenzsysteme unterstitzen die Mitarbeiter und
weisen darauf hin, wenn die vorgesehenen Prozessbedingun-
gen verlassen werden. Technologie-Apps befahigen Prozess-

entwickler und Maschinenbediener, ihre Kompetenzen noch
wirkungsvoller einzusetzen. Visualisierungswerkzeuge, wie
Smartphones oder Smart Glasses; stellen die Informationen
sofort bereit, sodass unverziglich regelnd eingegriffen werden
kann.

I Wie kann so etwas in der Fertigung im
Unternehmen aussehen?

Bei der Prozessentwicklung missen Ingenieure an vielen
Stellschrauben drehen, bis etwa eine 5-Achs-Frasbearbeitung
mit optimaler Performance wirtschaftlich lauft. Modellbasierte
Simulationen kénnen wichtige Informationen fir Entscheidun-
gen zur Optimierung bereitstellen. So kann eine Software-App
beispielsweise innerhalb einer Simulation der frasenden Bearbei-
tung kritische Situationen im Frasvorgang virtuell erkennen
und markieren. Auf diese Weise kann der Prozessplaner bereits
vor dem ersten realen Bearbeitungsversuch einen hohen
Optimierungsgrad erreichen. Der Vergleich zwischen Real-
daten und der zugehorigen Simulation bietet ein machtiges
Werkzeug, um den Vorgang zu beschleunigen. Voraussetzung
ist, dass maschinenintegrierte Sensorik, Simulationstools und
Datenbanken mit der Historie dhnlich gefertigter Bauteile im
Produktionsnetzwerk — dem »Smart Manufacturing Network«
— fur den Prozessentwickler verfliigbar sind.

Kontakt
Dr. rer. nat. Thomas Bobek
Telefon +49 241 8904-149

thomas.bobek@ipt.fraunhofer.de

33



Retrofit fiir die Industrie 4.0: vBox bietet neue

Anschliisse fiir bestehende Maschinen

Die Industrie 4.0 erfordert es, Daten im inneren und im
Umfeld von Maschinen durch Sensoren in héchster Prazision
aufzunehmen und zu synchronisieren. Die Informationen

aus der Maschine werden in Echtzeit in das angeschlossene
Netzwerk eingespeist, um eine sofortige, eigenstandige
Reaktion des Systems zu gewabhrleisten. Viele Unternehmen
wollen den Anschluss nicht verlieren und tauschen bereits
heute Anlagen, die noch einwandfrei funktionieren, vor Ende
ihrer Lebensdauer gegen neuere, netzwerkfahige aus.

Die vBox des Fraunhofer IPT bietet Unternehmen hier eine
Alternative: Als Retrofit-Losung verfligt sie Uber die erforder-
lichen Netzwerkfahigkeiten fur den Echtzeit-Datenaustausch.
Das kompakte System kann Positionsdaten ebenso wie digitale
In- und Outputs mit Sensordaten synchronisieren und fir den
Anwender nach Bedarf visuell darstellen — unabhangig von
der verwendeten Steuerungstechnik und vollstandig nach
aktuellen Industriestandards.

Maschinendaten und Informationen zu Kraft, Koérperschall
oder Beschleunigung werden in hochster Qualitat und

in Echtzeit Gbermittelt, um in kritischen Prozessphasen
Fehlfunktionen aufzudecken und Ablaufe unverziglich zu
optimieren. Auf dieser Grundlage kénnen Unternehmen sogar
Einsatze von Bedienern und Servicemitarbeitern individuell
planen und optimieren. Durch die vollstandige Integration in
bestehende Fertigungsleitsysteme kann die vBox damit einen
entscheidenden Beitrag zur transparenten Fertigung im Sinne
der Industrie 4.0 leisten.

Flexible, mechatronische Spannsysteme mit aktiver
Schwingungsdampfung

Far die Industrie-4.0-Produktion mussen nicht nur Informa-
tionen effektiv und effizient verarbeitet werden, auch die
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Produktionsmittel selbst missen physisch in der Lage sein, ihre
geometrische Form und Kinematik flexibel an die jeweilige
Aufgabe anzupassen. Frasprozesse, vor allem bei lang auskra-
genden und diinnwandigen Bauteilen, werden beispielsweise
durch Schwingungen oft stark in ihrer Leistungsfahigkeit
beeintrachtigt.

Ziel des Projekts »FixTronic« ist es deshalb, ein mechatroni-
sches Stabilisierungssystem zu entwickeln, das Prozessschwin-
gungen und Instabilitaten durch aktive Schwingungsdamp-
fung und Drehzahlanpassung der Maschinenspindel minimiert.
Das System ermoglicht so den Einsatz leistungsfahigerer
Prozessparameter bei gleichzeitig hoher Qualitat der Produktions-
ergebnisse.

Durch die adaptive Regelung konnen Werkstlicke mit unter-
schiedlicher Geometrie prozesssicher eingespannt werden.

Die Vernetzung des Spannsystems mit der Werkzeugmaschine
ermdglicht die effektive Uberwachung des Stabilitatsverhaltens
im Werkstlck und erlaubt so die prozesssichere Bearbeitung
mit leistungsfahigen Parametern. Durch den neuen Ansatz

im »FixTronic«-Projekt wird das Werksttck selbst zum cyber-
physischen System im Sinne der Industrie 4.0 und so zum
Informationstrager fur die autonome Prozesssteuerung durch
das Produkt.

Das Projekt wird im Programm »Leitmarktwettbewerb
Produktion.NRW« von Juli 2016 bis Juni 2018 mit einer
Gesamtsumme von 910086,75 Euro gefordert.

Smart Glasses verkiirzen Informationsprozesse im
Shop-Floor-Einsatz

oculavis, eine vom Fraunhofer IPT entwickelte Softwareldsung
zur Integration von Smart Devices in der Produktion, die seit
Mitte 2016 vom gleichnamigen Spin-off des Instituts erfolg-
reich vermarktet wird, befindet sich bereits im Shop-Floor-
Einsatz. Vom 25. bis 29. April 2016 zeigte das Fraunhofer IPT



auf der Hannover Messe erste Ergebnisse aus der Praxis: Die

Robert Bosch Elektronika Kft. in Ungarn setzt die Software-
|6sung dazu ein, neue Mitarbeiter in einer Montagelinie flr
Trainingszwecke zu schulen. Die Datenbrille kann besonders
bei komplexen Arbeitsablaufen helfen und ist damit ein
Beispiel fur die adaptive, vernetzte Produktion. Neben Werker-
assistenz sind Anwendungen wie mobile Bildverarbeitung

zur Qualitatssicherung oder die Anbindung von Produktions-
maschinen per OPC-UA mdglich. Die Datenbrille umfasst eine
Kamera fur Video- und Bildaufnahmen sowie ein Display und
ist damit in der Lage, alle Arbeitsschritte schnell und direkt am
Arbeitsplatz zu visualisieren. So kénnen beispielsweise neue
und ungeschulte Mitarbeiter dazu befahigt werden, ab dem
ersten Tag selbststandig zu lernen und zu arbeiten.

Die Software arbeitet mit kommerziell erhaltlichen Datenbril-
len, die Uber ein Android-Betriebssystem verfigen. Mit einem
sogenannten Prozess- und Kontexteditor lassen sich einzelne
Schritte manueller oder hybrider Prozesse modellieren. Die
Anwender kénnen dann anhand einer App auf ihrer netzwerk-
fahigen Brille Verbindung zu der Software herstellen und die
Prozessschritte der Reihe nach ausfuhren.

Smart Glasses erleichtern damit nicht nur Produktionsvor-
gange: Sie kdnnen auch prozessbezogene Informationen,
zum Beispiel zu RUst- oder Durchlaufzeiten, innerhalb des
Unternehmens schneller verfligbar machen. Auf diese Weise
lassen sich ultrakurze Qualitatsregelkreise aufbauen — sogar
Uber Standortgrenzen hinaus. Im nachsten Schritt kénnen
dann Rickschllsse auf Fehlerquellen und -ursachen gezogen
werden, um im Sinne eines praventiven Risikomanagements in
Zukunft vorzubeugen.
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ADDITIVE MANUFACTURING

Unter Additive Manufacturing oder 3D-Druck versteht man den schichtweisen Aufbau von Bauteilen und

Komponenten aus 3D-Daten. Dr.-Ing. Kristian Arntz, Leiter der Abteilung »Nichtkonventionelle Ferti-

gungsverfahren und Technologieintegration«, erklart, welche Herausforderungen die additiven Technolo-

gien mit sich bringen und was das Fraunhofer IPT Unternehmen anbieten kann, die in diesen Markt ein-

steigen wollen.

I Was sollten Unternehmen beim Einsatz von
Additive-Manufacturing-Verfahren beachten?

Der schichtweise Aufbau erlaubt eine sehr groBe Geometrie-
freiheit. Materialvielfalt, Prazision und Oberfldchenqualitat der
Bauteile sind aber vergleichsweise gering. Die Produktivitat
der Verfahren hangt von GroBe, Werkstoff und Geometrie der
Bauteile ab. Je einfacher und gréBer ein Bauteil und je hoher

die Stlickzahl ist, desto weniger lohnt sich meist der 3D-Druck.

Neue Entwicklungen werden dieses Manko reduzieren,
trotzdem sind Stlickzahlen wie in der Automobilindustrie
kaum zu erreichen. Auch die Umweltfreundlichkeit ldsst sich
nicht einwandfrei belegen — schlieBlich muissen die Ausgangs-
materialien aufwandig hergestellt werden, haufig mit hohem
Energieeinsatz

I Eignen sich additive Verfahren iiberhaupt fiir eine
Serienfertigung?

Die genannten Punkte zeigen bereits, dass der 3D-Druck nicht
als Ersatz fUr die klassische Produktion dienen sollte. Vielmehr
bereichert er die Produktion. Der intelligenten Kombination
von Produktionsverfahren und deren Integration in Ubergrei-
fende Wertschopfungsketten gehort die Zukunft. Dabei geht
es um Vernetzung und Anpassungsfahigkeit fur individuellere
Produkte. Das Beispiel von Ersatzteilen verdeutlicht das: Klei-
ne, unregelmaBig abgerufene Stiickzahlen sind pradestiniert
flr den 3D-Druck. Zudem lassen sich vorgefertigte Produkte
individuell anpassen. Beides stellt neue Anforderungen an

die Fertigung — bis hin zu autonomen Fertigungseinheiten,
die nah am Kunden produzieren oder Standardbauteile
funktionalisieren.

Was kann das Fraunhofer IPT Unternehmen anbie-
ten, die Additive Manufacturing in ihre Fertigung
integrieren méchten?

Das Fraunhofer IPT verflgt schon heute Uber umfassende
Erfahrungen mit einer Vielzahl an Fertigungsverfahren und
kennt vor allem ihre Maglichkeiten, aber auch ihre Grenzen.
Mit dieser Kompetenz beraten wir Unternehmen auch
hinsichtlich der additiven Verfahren — nicht zuletzt, ob und
wie sie in die entsprechenden Prozessketten integriert werden
kénnen. Dabei betrachten wir die gesamte Wertschopfung,
bewerten Technologien vor dem Hintergrund bestehender
Prozessketten und helfen bei der Auswahl. Hier sehen wir die
additiven Verfahren als ein potenziell vorteilhaftes Element in
der Prozesskettengestaltung und -optimierung, nicht im Sinne
einer Standalone-Lésung. Auf diese Weise gewinnen wir ein
realistisches Bild der gesamten Fertigungsprozesskette und
bringen die additiven Verfahren dort, wo es wirklich sinnvoll
ist, zeit- und kostensparend auf den Shop Floor.

Kontakt
Dr.-Ing. Kristian Arntz

Telefon +49 241 8904-121
kristian.arntz@ipt.fraunhofer.de
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Additive Fertigungsprozessketten fiir die Industrie

Zur Integration der additiven Fertigungsverfahren in neue
oder bestehende Prozessketten entwickelt das Fraunhofer IPT
passende Systemldsungen und bietet Beratung und praktische
Unterstltzung - von der Beurteilung der technischen Machbar-
keit Uber die Auswahl der Hardware bis hin zur Auslegung der
erforderlichen Fertigungsprozesse.

FUr die Auswahl, die Anwendung und das Monitoring

von AM-Prozessen entwickelt das Fraunhofer IPT adaptive
Softwarelésungen zur Gestaltung von CAx-Prozessketten und
CAM-Module fur das Laserauftragschweifen sowie fur die
Prozessketten- und Potenzialbewertung von Additive-Manu-
facturing-Technologien. Fir den Betrieb und die Integration
additiver Verfahren in die Prozesskette setzt das Fraunhofer IPT
auf das im eigenen Haus entwickelte CAx-Framework. Anhand
definierter »Function Blocks« lassen sich Bauteile damit im
Sinne eines Digitalen Zwillings, vorab simulieren und durch
Abgleich mit Realdaten direkt weiterverarbeiten.

Einen weiteren Baustein bildet die Weiterentwicklung der
AM-Fertigungsverfahren fir verschiedene Branchen und
Produktgruppen. Dazu zéhlen additive Verfahren selbst, wie
das pulver- oder drahtbasierte Laserauftragschweif3en, aber
auch subtraktive Verfahren zur Vor- und Nachbearbeitung
sowie hybride Verfahren, die beides kombinieren. Spezielle
additive Verfahren wie das Tapelegen oder die Zwei-Photonen-
Polymerisation — auf der Mikroebene — erganzen das
Technologieangebot des Fraunhofer IPT. Vom hochlédnzenden
Oberflachenfinish Uber die Bearbeitung von Funktionsflachen
bis zur Entfernung von Stltzsegmenten kann das Fraunhofer
IPT Kunden mit passenden Bearbeitungsstrategien und Ferti-
gungstechnologien unterstitzen. Umfassende optische und
taktile Messtechnik sichert dabei die gewlinschte Qualitat.
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3D trifft FVK: Mehr Flexibilitat flir hochbelastete Bauteile

Individualitat und Anpassungsfahigkeit missen zu Robustheit
und Stabilitat nicht im Widerspruch stehen: Produkte wie
Sitzschalen fir Automobile oder medizinische Prothesen, von
denen beides verlangt wird, sollen daflr in Zukunft in einer
Kombination aus 3D-Druck und Faserverbund-Technologie
hergestellt werden. Der 3D-Druck gewahrleistet maximale Fle-
xibilitat fir Form und Funktion des Bauteils, der Faserverbund-
kunststoff sorgt fir die entsprechende Stabilitat, auch unter
hoher Belastung. Das Fraunhofer IPT untersucht mit seinen
Verbundpartnern das kombinierte Herstellungsverfahren im
BMBF-geforderten Forschungsprojekt »LightFlex — Photonische
Prozesskette zur flexiblen, generativen, automatisierten und
wirtschaftlichen Herstellung individuell angepasster hybrider
Leichtbauteile aus thermoplastischem Faserverbundkunst-
stoff«.

Durch den 3D-Druck lassen sich die Bauteile nahezu beliebig
individualisieren und mit den gew(inschten Funktionen
versehen, bevor sie mit einem thermoplastischen Faser-
verbundkunststoff gefligt werden und so die erforderliche
Belastbarkeit erreichen. Um die Belastbarkeit der Bauteile zu
optimieren, werden fir die FVK-Komponente sogenannte
Organobleche aus unidirektionalen Halbzeugen verwendet.
Die Organobleche kombiniert das Fraunhofer IPT in einem
Thermoforming-Prozess mit der 3D-gedruckten Struktur. Das
3D-gedruckte Bauteil stellte der Projektpartner Wehl Group
Sintertechnik GmbH aus Salach bereit. Insgesamt umfasst
das Projekt »LightFlex« die gesamte Prozesskette im Sinne
einer vernetzten, adaptiven Produktion — von der Halbzeug-
herstellung durch das Institut fir Kunststoffverarbeitung (IKV)
in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen und weitere
Partnern bis zur Besaumung mit dem Laserstrahl durch die
Arges GmbH.



Auf der internationalen Fachmesse fir Verbundwerkstoffe JEC

World 2016 in Paris stellten die Partner die Fertigungsanlage
sowie ein erstes Demonstrationsbauteil, das mit der neuen
Verfahrenskombination gefertigt wurde, den Messebesuchern
VOr.

Dieses Projekt wird mit Mitteln des Bundesministeriums fir
Bildung und Forschung unter dem Forderkennzeichen
03XP0013 gefordert.

ACAM-Netzwerk startet mit sechs Forschungsprojekten

Die Netzwerkidee des 2015 von mehreren Aachener Instituten
und technologieorientierten Unternehmen unter Federfiihrung
von Fraunhofer IPT und ILT gegriindeten »Aachen Center for
Additive Manufacturing ACAM« hat geziindet: Unternehmen
aus Deutschland, Osterreich, Japan und der Schweiz haben
sich bereits in der Grindungsphase fir eine Mitarbeit ent-
schieden. Beim ersten Partnertreffen verabschiedeten sie mit
Vertretern der sechs beteiligten Institute und Unternehmen
des ACAM-Netzwerks flr das Jahr 2016 ein ambitioniertes
Programm mit sechs Forschungsprojekten und zwolf Semina-
ren.

16 Industriepartner gehen das Thema Additive Manufac-
turing zusammen mit dem Aachener Forschungsnetzwerk
ganzheitlich an — von Projekten zu Design-, Prozess- und
betriebswirtschaftlichen Themen, Weiterbildung, Machbar-
keitsstudien und Beratung bis zum Erarbeiten von Wissen

in der Expertengemeinschaft. Zu den wichtigen Pfaden der
Additive-Manufacturing-Roadmap zahlen erste gemeinsame
Forschungsprojekte, die durch Dr.-Ing. Kristian Arntz vom
Fraunhofer IPT und Dr.-Ing. Johannes Witzel vom Fraunhofer
ILT vorgeschlagen wurden.

Die ACAM-Partner reprasentieren ein breit gefachertes Pro-
dukt-Portfolio aus den unterschiedlichsten Industriezweigen:
Es reicht von Gas und Edelstahl Gber luxuriose Armbanduhren,

Hybridautos und Tunnelbohrmaschinen bis hin zu Flugzeug-
und Raketenmotoren. Die ACAM-Partner erhielten wahrend
des ersten Netzwerktreffens Gutscheine, mit denen sie aus
neun moglichen Projekten sechs auswahlten. Diese Projekte
spiegeln die Ganzheitlichkeit der Netzwerk-Arbeit wieder,
denn es werden sehr viele Aspekte angesprochen. Angefan-
gen bei den Anforderungen an eine industrielle Prozesskette
Uber die Analyse und Bewertung der Produktionsanlagen, die
Qualifikation des Materials fir LMD- und SLM-Prozesse bis
hin zur Handhabung des Metallpulvers und Fragestellungen
bezlglich des Arbeitsschutzes.

Ebenso vielfaltig ist das Seminarangebot, das im Mai 2017
zusammen mit den ACAM-Forschungspartnern startete: Es
wendet sich an Einsteiger wie an erfahrene Anwender. Die
zwOlf ein- und mehrtagigen Seminare vermitteln beispiels-
weise Grundlagen des Additive Manufacturing, Training mit
Standard-CAD-Programmen, AM-gerechtes Konstruieren

und beleuchten die Chancen der additiven Fertigung fir die
GieBerei-Industrie. Ein besonderes Highlight war der »Innova-
tion Day Additive Manufacturing« am 23. Juni 2016, auf dem
Experten und Partner des Fraunhofer IPT mit ACAM-Partnern
in einem spielerischen Umfeld neue Ideen fir das Additive
Manufacturing erprobten.
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UNSERE GESCHAFTSFELDER

Wer in der Produktionstechnik erfolgreich sein will, muss
immer wieder Uber die eigenen Grenzen blicken, Verande-
rungen schnell erkennen und flexibel mitgestalten. In unseren
Geschaftsfeldern orientieren wir uns daher besonders an den
strategischen Bedarfen verschiedener Branchengruppen. Hier
zeichnet uns ein tiefgehendes Verstandnis fir die individuellen
Anforderungen und Méglichkeiten der entsprechenden Kun-
dengruppen aus, sodass wir die Entwicklungen entscheidend
vorantreiben kdnnen.

Wir fihren in unseren Geschaftsfeldern das breite Kompetenz-
spektrum unserer Fachabteilungen zusammen und kénnen
unseren Kunden so durchgangige und bedarfsgerechte Losun-
gen anbieten. Abhangig von den jeweiligen Schwerpunkten
greifen wir auch auf unser erweitertes Netzwerk zurtick und
binden die Kompetenzen unserer Partner ein.

Indem wir uns laufend mit den aktuellen Fragen und Aufga-
ben unserer Projektpartner auseinandersetzen, gewinnen wir
nicht nur wichtige Impulse fur unsere zuklnftigen Forschungs-
arbeiten, sondern vergréBern gleichzeitig unser eigenes Know-
how. Dieser stetige und intensive Austausch versetzt uns in die
Lage, im Auftrag unserer Kunden individuelle und innovative
Losungen zu entwickeln und zu gestalten.

Eine besonders enge Kooperation verbindet uns mit dem
Fraunhofer CMI und dem Werkzeugmaschinenlabor WZL der
RWTH Aachen, die ihre Kompetenzen ebenfalls gewinnbrin-
gend in unseren Geschaftsfeldern einbringen. So gelingt es
uns, interdisziplinare Aufgaben auch Uber die Grenzen eng
gesteckter Arbeitsgebiete hinweg zu 16sen.

Aktuelle Informationen Uber das Angebot
unserer Geschaftsfelder fur die Industrie
finden Sie auf unserer Internetseite unter

www.ipt.fraunhofer.de/geschaeftsfelder
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TURBOMASCHINEN

Hohere Effizienz und niedrigere Emissionswerte sind die
zentralen Ziele bei der Entwicklung moderner Turboma-
schinen. Kennzeichnend sind zum Beispiel hochwarmfeste
Werkstoffe, komplexe Geometrien und integral aufgebaute
Komponenten. Zukunftsweisende Ansétze lassen sich oft erst
dann verwirklichen, wenn auch neue Fertigungsverfahren ein-
gesetzt werden. Das Fraunhofer IPT erforscht und entwickelt
im Geschaftsfeld » Turbomaschinen« robuste und effiziente
Prozessketten und Technologien zur Herstellung und Reparatur
von Komponenten des Turbomaschinenbaus.

Durch unser langjahriges Netzwerk greifen wir auf das Know-
how weiterer wissenschaftlicher Einrichtungen in Deutschland
zu. Besonders enge Zusammenarbeit verbindet uns dabei

mit dem Fraunhofer-Institut fir Lasertechnik ILT und mit dem
Werkzeugmaschinenlabor WZL der RWTH Aachen.

Im ICTM Aachen — International Center for Turbomachinery
Manufacturing, einer gemeinsamen Initiative des Fraunhofer
IPT, Fraunhofer ILT sowie des WZL und LLT der RWTH Aachen
bilden wir das gesamte Technologieportfolio der Institute

ab, um exzellente Forschung und Entwicklung fur die Turbo-
maschinenfertigung anzubieten. In Kooperation mit etablier-
ten Industriepartnern wurde die ICTM Partner Community zur
Beschleunigung technologischer Innovationen sowie deren
Uberfihrung in die industrielle Anwendung gegriindet.

Unsere Leistungen

e Optimierung von Einzeltechnologien wie Frasen, Schleifen,
Lasermaterialbearbeitung oder Wasserstrahlschneiden

® Robuste und adaptive Auslegung durchgangiger Fertigungs-
und Reparaturprozessketten

* Maschinencharakterisierung und Prozessiberwachung fur
stabile Prozessfiihrungen

e Qualitats- und Risikomanagement

e Technologie- und Marktpotenzialanalysen

Kontakt
Dipl.-Ing. Daniel Heinen

Telefon +49 241 8904-443
daniel.heinen@ipt.fraunhofer.de
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Methodische Betrachtung alternativer Prozessketten
zur Blisk-Fertigung

Der Einsatz von BLISKs (Blade Integrated Disks) anstelle
gesteckter Schaufeln ist inzwischen Teil jedes neuen Triebwerk-
programms. Dabei kdnnen die BLISKs mit unterschiedlichen
Fertigungstechnologien hergestellt werden heute meist durch
klassische Frasbearbeitung oder ECM-Bearbeitung. Weitere
Technologien wie das LaserauftragschweiBen, das automa-
tisierte Polieren und das Wasserstrahlschneiden kommen als
alternative Prozessschritte in Frage. Unternehmen bewegen
sich dabei mit der Auswahl der Fertigungsprozesse immer

im Spannungsfeld zwischen konkurrierenden Zielen — der
Minimierung der Kosten, der Maximierung der Qualitat und
der Verkirzung der Fertigungszeit.

Um aus den entsprechenden Fertigungsmaoglichkeiten die
wirtschaftlichste Kombination fir den jeweiligen Einsatzfall
zu ermitteln, haben das Fraunhofer IPT und das Werkzeug-
maschinenlabor WZL der RWTH Aachen sieben Prozessketten
umgesetzt und methodisch bewertet. Identische Qualitatsan-
forderungen an die alternativen Prozessketten fir eine BLISK
aus Inconel 718 erlauben es, diese Prozessketten im Projekt
hinsichtlich Kosten und Bearbeitungsdauer zu vergleichen.
Dabei kommt eine ganzheitliche Bewertungsmethodik zur
Anwendung, die nicht nur 6konomische, sondern auch dkolo-
gische Aspekte integriert und sich flexibel an unterschiedliche
Rahmenbedingungen anpassen lasst.

Das Ergebnis sind belastbare Aussagen Uber die wirtschaft-
lichste Prozesskette, abhangig von der Produktionsstlckzahl,
die sich bei Bedarf bis auf die Ressourcenebene einzelner
Prozessschritte aufschlisseln lassen.
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Superelastische Formgedachtnislegierungen verbessern

die Prozessstabilitat

Die Herstellung immer komplexerer und diinnwandigerer
Integral-Bauteile aus schwer zerspanbaren Hochleistungswerk-
stoffen ist auBerst anspruchsvoll. Aufgrund der komplexen
Geometrien und schweren Zuganglichkeit integraler Bauteile
sind fUr die Frasbearbeitung lang auskragende Werkzeuge
erforderlich. Bei der Bearbeitung der komplexen, hochge-
nauen Komponenten entstehen dadurch haufig Vibrationen,
die zu mangelhaften Bauteiloberflachen, kurzen Werkzeug-
lebensdauern, niedrigen Abtragsraten oder einer hohen
Ausschussrate flihren.

Im Projekt »NiTiProstab« erprobt das Fraunhofer IPT
gemeinsam mit Industriepartnern den Einsatz superelastischer
Formgedachtnislegierungen zur Schwingungsdampfung von
Werkzeugen. Ziel des Projekts ist es, dadurch die dynamische
Prozessstabilitat bei der Schlichtfrasbearbeitung zu verbessern,
um die Fertigung robuster und wirtschaftlicher zu gestalten.
Das Werkzeugsystem soll dabei sowohl in seiner Steifigkeit als
auch in der Dampfung gezielt optimiert werden.

Die Prozessstabilitat bei der Schlichtfrasbearbeitung

labiler Bauteil-Werkzeug-Kombinationen kann sich durch
hochdampfende NiTi-Werkstoffe innerhalb der Spannhdlse
des Werkzeugsystems deutlich verbessern, um prazisere
Bauteiloberflachen, langere Werkzeugstandzeiten und eine
klrzere Bearbeitungsdauer zu erreichen. Neben der systemati-
schen Entwicklung der Legierungen und Spannhulsen soll das
Prozessverstandnis verbessert und eine Software zur Analyse
der Fraswerkzeug-Nachgiebigkeit implementiert werden.

Das KMU-Innovativ-Projekt wird mit einer Gesamtsumme von
rund 600 000 Euro von Mai 2016 bis April 2018 gefordert.



MTU intensivert Zusammenarbeit im
»Kompetenzzentrum Verdichter und Fertigung«

Der Minchner Triebwerkhersteller MTU Aero Engines hat
zugesagt, die Zusammenarbeit mit den Aachener Instituten
weiter zu vertiefen: Unter dem Namen »Kompetenzzentrum
Verdichter und Fertigung« wollen die Partner die Kooperation
auf ein noch breiteres Fundament stellen. Wahrend der
Lenkungskreis-Sitzung des Kompetenzzentrums am 13. Juli
2016 bestatigte MTU, zuklnftig gemeinsam mit den Partnern
aus Aachen neben den Entwicklungen zur Fertigung von
Bauteilen fiir Hochdruckverdichter und Niederdruckturbinen
nun auch Prototypen mit hohem Technologiereifegrad fir
aero- und thermodynamische Komponententests zu fertigen.

MTU ist bereits seit vielen Jahren enger Partner der Aachener
Institute: Erste Projekte mit dem WZL wurden schon in den
frihen 1970er Jahren durchgefihrt. Seit 2007 besteht eine in-
tensive Kooperation durch das Kompetenzzentrum Verdichter
und Fertigung. Dartber hinaus beteiligte sich das Unterneh-
men unter anderem an den Fraunhofer-Innnovationsclustern
TurPro und und ist Premium-Partner in der ICTM Partner
Community..

ICTM Aachen - International Center for Turbomachinery
Manufacturing

Fraunhofer IPT und ILT sowie das WZL und der Lehrstuhl

flr Lasertechnik LLT der RWTH Aachen konnten bereits 30
renommierte Industriepartner fir die Zusammenarbeit im
»ICTM Aachen - International Center for Turbomachinery
Manufacturing« gewinnen. Im Mittelpunkt des Centers steht
die Forschung rund um die Reparatur und Herstellung von
Turbomaschinenkomponenten.

Das ICTM Aachen soll Innovationen beschleunigen, Experten
vernetzen und fir Exzellenz in der vorwettbewerblichen

Forschung bilrgen. Zu den Partnern des Netzwerks zahlen Tur-

binenhersteller, Konzerne und Mittelstandler, die gemeinsam
alle Bereiche der Prozesskette abdecken. Aufgabe ist es, durch
die langfristige Zusammenarbeit technologische Innovationen
zielgerichtet zu entwickeln und in industrielle Anwendungen
zu Uberflhren.

Die Entwicklungen innerhalb der ICTM Partner Community
zielen auf die Herausforderungen des Advanced Machining,
Additive Manufacturing und der Digitalisierung fir die
Reparatur und Fertigung von Turbomaschinenkomponenten.
Neben den Forschungsprojekten auf jahrlicher Basis richtet
das Center alle zwei Jahre die ICTM Conference in Aachen aus
und bietet zudem innerhalb der ICTM Academy ein gezieltes
Seminarprogramm sowie Inhouse-Workshops zur Turboma-
schinenfertigung an.

Das Center arbeitet ohne jegliche staatliche Forderung und
gehort so zu den wenigen selbststandigen Netzwerken, die
aus den sehr erfolgreichen Fraunhofer-Innovationsclustern
hervorgingen. Urspriinglich mit dem Fokus auf Flugzeugtur-
binen gestartet, wurde das Forschungsgebiet dann auf die
Herstellung von Turbomaschinen fiir die Energie-, Ol-/Gas- und
Automobilindustrie ausgeweitet. Interessierte Unternehmen
kénnen dem Netzwerk jederzeit noch beitreten.

Mehr Informationen unter www.ictm-aachen.com
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LEICHTBAU-PRODUKTIONSTECHNIK

Das Geschaftsfeld »Leichtbau-Produktionstechnik« unterstitzt
Unternehmen dabei, Leichtbauprodukte in GroBserie zu
fertigen und damit effiziente, umweltschonendere Produkte
wirtschaftlich und fdr den Endkunden bezahlbar zu produzie-
ren. Zu diesem Zweck entwickeln und planen wir innovative
Fertigungssysteme und Technologien fiir so unterschiedliche
Branchen wie den Automobilbau, die Luft- und Raumfahrt, die
Energie- und Medizintechnik oder die Konsumguterindustrie.

Um eine wirtschaftliche Serienproduktion groBer Stiickzahlen
auch flr den Leichtbau zu erreichen, biindeln wir jahrelange
Erfahrung und breit gefachertes Wissen tber die Verfahren zur
Be- und Verarbeitung von faserverstarkten Kunststoffen und
Metallen. Darlber hinaus bieten wir unseren Kunden auch
interdisziplinare Losungen, zum Beispiel durch die Einbindung
bewahrter Forschungsnetzwerke wie das Aachener Zentrum
flr integrativen Leichtbau AZL.

Unsere Leistungen

e Produktionsgerechte Entwicklung von Multimaterial- und
Faserverbundstrukturen

e Entwicklung und Automatisierung von Produktionssystemen
fur die Herstellung von Multimaterial- und Faserverbund-
strukturen

¢ Handhabung flexibler Halbzeuge

e System- und Prozessentwicklung fir das automatisierte
Fligen und Trennen von Leichtbaukomponenten

e Online-Qualitatssicherung

e Funktionsintegration in Faserverbund- und Multimaterial-
strukturen

e Leichtbaugerechte Produktionsplanung

Kontakt
Ramon Kreutzer M.Sc.

Telefon +49 241 8904-507
ramon.kreutzer@ipt.fraunhofer.de
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Automatisiertes System fiir die individualisierte

Verarbeitung thermoplastischer Faserverbund-
kunststoffe

Fur die Technologieentwicklung zur automatisierten Herstel-
lung individuell angepasster Bauteile aus thermoplastischen
Verbundkunststoffen erhielt das Fraunhofer IPT gemeinsam
mit seinen Entwicklungspartnern der HBW-Gubesch Thermo-
forming GmbH und der Bond-Laminates GmbH am 4. Mai
2016 in Atlanta den JEC Americas Innovation Award in der
Kategorie »Process«. Der Preis wirdigt die Entwicklung eines
automatisierten Systems fir die Herstellung belastungs- und
verschnittoptimierter Faserverbundkunststoffe aus unidirektio-
nalen faserverstarkten Tapes.

Erstmals ermdglicht das vom Fraunhofer IPT entwickelte Stand-
Alone-System die Online-VerschweiBung unidirektionaler Tapes
in SerienmafBstaben, um belastungsoptimierte Organobleche
mit lokal unterschiedlichen Blechdicken sowie Verstarkungen
herstellen zu kdnnen. Die Anlage arbeitet mit Ablagege-
schwindigkeiten bis zu 1 m/s und kann Organobleche mit
einer Gesamtbreite von maximal 1 m herstellen. Die Laminate
lassen sich durch beliebig einstellbare Faserorientierungen
genau an den jeweiligen Anwendungsfall und die gew(nschte
Belastungsfahigkeit anpassen. Mit der Anlage gelingt nun
erstmals eine automatisierte Herstellung belastungs- und
verschnittoptimierter Organobleche, die bereits vollstandig
konsolidiert sind, sodass sie direkt umgeformt, funktionalisiert
und besaumt werden kénnen.

Die sichere und robuste Anlagentechnologie setzt auf
Infrarotstrahler als Warmequelle zum Verschweif3en der
einzelnen Lagen. Dieses eigenstandige System kommt ohne
Zusatz-ausristung wie Roboter aus und bietet durch seine
variable, flachige Konsolidierstrecke eine groB3e Vielfalt an
Einsatzfeldern. So lassen sich sowohl Kohlenstoff- als auch
Glasfasertapes mit verschiedenen Matrixmaterialien kombinieren.
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Die Anlage wurde im Rahmen des Projektes »E-Profit — Energie-
effiziente Produktion funktionsintegrierter thermoplastischer
Faserverbundbauteile« zusammen mit den Industriepartnern
entwickelt.

Das Forschungs- und Entwicklungsprojekt wurde mit Mitteln
des Bundesministeriums fur Bildung und Forschung (BMBF) im
Rahmenkonzept »Forschung fir die Produktion von morgen«
geférdert und vom Projekttrager Karlsruhe (PTKA) betreut.

Adaptive Rohrfertigung aus thermoplastischen
Faserverbundkunststoffen

Anlagen zum Wickeln von Rohren fir die Ol- und Gasindus-
trie, Pipelines und Drucktanks produzieren Unikate: Jedes
Rohr ist ein Einzelteil, daher ist die Fertigung auf Seiten

der Prozesssteuerung duBerst komplex. Der Laser, der zum
Aufschmelzen des Matrixmaterials genutzt wird, muss zum
richtigen Zeitpunkt eine genau vorgesehene Menge an Energie
in die Prozesszone einbringen. Gleichzeitig sind System und
Werkstoff wahrend des laufenden Prozesses dauernd in
Bewegung. Umfangreiche Steuerungsdaten mussen deshalb
in Echtzeit berechnet und Ubertragen werden, damit der
Wickelprozess kontinuierlich lauft. Nur so ist gewahrleistet,
dass einerseits System und Werkstoff nicht Uberhitzen

und andererseits das Matrixsystem dennoch ausreichend
aufgeschmolzen wird. Flr Anlagen zur Herstellung solcher
Rohre und anderer gewickelter Bauteile aus thermoplastischen
Faserverbundkunststoffen erarbeitet das Fraunhofer IPT

im EU-Forschungsprojekt » AmbliFibre« gemeinsam mit

neun internationalen Industriepartnern und vier weiteren
Forschungseinrichtungen ein hochflexibles und gleichzeitig
auBerst zuverlassiges Regelungskonzept.

Dafir werden mit einer Simulationssoftware bereits in der
Maschine die thermischen Charakteristiken in der Prozesszone
untersucht und die Warmeenergie bestimmt, die fir das



Wickeln erforderlich ist. Die Maschinensteuerung kann auf
Grundlage der Datenanalyse die Leistung der Warmequelle
regeln und anpassen. Eine kontinuierliche Uberwachung der
Wickelqualitat stellt sicher, dass sich das Produktionssystem ei-
ner maximalen Prozessgeschwindigkeit annahern kann. Durch
die Online-Qualitatstiberwachung, die mit dem Regelungssys-
tem verknUpft ist, erhalt die Steuerung ein direktes Feedback
Uber den laufenden Prozess und den Zustand von Bauteil und
Werkzeug. So kénnen Prozesse bis an ihre Grenzen ausgereizt
werden, ohne die Bauteilqualitat zu gefahrden. Die Vernet-
zung samtlicher System- und Softwarekomponenten anhand
geeigneter Schnittstellen und Datenverarbeitung ist dabei
eine Grundvoraussetzung. Die Daten werden kontinuierlich
und strukturiert in Datenbanken importiert, sortiert und mit
geeigneten Analysemethoden ausgewertet.

Erst durch die konsequente Vernetzung von Software zur
Prozesssimulation, Regelungs-, Steuerungs- und Qualitatstber-
wachungssystemen lassen sich adaptive Regelungskonzepte
flr Produktionsanlagen umsetzen. Solche Regelungssysteme
greifen idealerweise auf vorhandenes Prozesswissen zuriick
und erlauben damit eine hochflexible Fertigung.

Aachener Zentrum fiir integrativen Leichtbau (AZL)

Um einen wirtschaftlichen Leichtbau mit faserverstarkten
Kunststoffen und darauf basierenden Multimaterialsystemen
erreichen zu kdénnen, bedarf es eines integrativen Ansatzes.
Aufgrund der nahezu unbegrenzten Moglichkeiten zur
Kombination unterschiedlicher Materialien und der sehr
komplizierten Wechselwirkungen zwischen Materialien,
Bauteildesign, Herstellungsprozessen sowie Maschinen- und
Anlagenkomponenten, verlangt eine optimale Fertigung die
Verkntpfung von Werkstoffwissenschaften, Verfahrenstechnik
und Produktionstechnik.

Als Partner des Aachener Zentrums fir integrativen Leichtbau
(AZL) greift das Fraunhofer IPT auf dem Campus Melaten der
RWTH Aachen auf umfassende Kompetenzen entlang der ge-
samten Wertschopfungskette zurlick. Neben der gebindelten
produktionstechnischen Exzellenz der Aachener Forschungs-
landschaft bildet dieser einzigartige Zusammenschluss von
Kompetenzen fir den Leichtbau an einem Standort mit dieser
Bandbreite ein absolutes Alleinstellungsmerkmal.

Ziel des AZL ist die Uberfihrung des Leichtbaus in die GroB-
serie durch die enge interdisziplinare Zusammenarbeit
zwischen den Werkstoffwissenschaften und der Produkti-
onstechnik zur Umsetzung entsprechender Prozessketten.
Dies erfolgt in enger Zusammenarbeit mit den bestehenden
Leichtbau-Aktivitaten der RWTH Aachen. Interessierte Unter-
nehmen kénnen dem Netzwerk jederzeit noch beitreten.

Mehr Informationen unter www.azl.rwth-aachen.de
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WERKZEUGBAU

Das Geschéftsfeld »Werkzeugbau« des Fraunhofer IPT bietet
Unternehmen, Zulieferern und Kunden des Werkzeug- und
Formenbaus ganzheitliche Losungen, damit diese die vielfalti-
gen Herausforderungen ihrer Branche erfolgreich bewaltigen.
Um unseren Kunden und Projektpartnern ein breites Angebot
an Beratungs-, Forschungs- und Entwicklungsdienstleistungen
liefern zu kdnnen, kooperieren wir eng mit dem Werkzeug-
maschinenlabor WZL der RWTH Aachen, der WBA Aachener
Werkzeugbau Akademie und dem Aachen Center for Additive
Manufacturing ACAM.

Das Internationale Kolloquium »Werkzeugbau mit Zukunft«
gilt als zentraler Branchentreffpunkt. Auf kompakte Art und
Weise bietet die Veranstaltung praktische Handlungsempfeh-
lungen, die Unternehmen dabei unterstitzen, auf globalen
Markten nachhaltig zu bestehen. Mit dem Wettbewerb
»Excellence in Production« ermitteln das Fraunhofer IPT

und das Werkzeugmaschinenlabor WZL der RWTH Aachen
gemeinsam mit einer hochkaratigen Jury aus Wirtschaft,
Wissenschaft und Politik jedes Jahr den besten Werkzeugbau
im deutschsprachigen Raum und kiren damit den medial viel
beachteten »Werkzeugbau des Jahres«.

Unsere Leistungen

e Individuelle Beratungsprojekte
— Technologieauswahl, -einsatz und -optimierung
— Kostensenkung durch Verktrzung von Prozessketten
— Standzeitverlangerung von Werkzeugen und Formen
— Oberflachenbearbeitung und Finish
— Bewertung der technologischen Leistungsfahigkeit

und Gestaltung wettbewerbsfahiger Prozessketten

e Forschungsprojekte

e Aus- und Weiterbildung

e Kennzahlen-Datenbank, Benchmarking-Projekte und Studien
zum Technologieeinsatz

Kontakt
Moritz Wollbrink M.Sc.

Telefon +49 241 8904-231
moritz.wollbrink@ipt.fraunhofer.de
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Hybrides Laserbearbeitungszentrum fiir die automati-
sierte Reparatur von SpritzgieBformen

SpritzgieBformen zur Herstellung von Kunststoffbauteilen
sind oft mit fein strukturierten Oberflachen versehen, die im
Einsatz schnell verschleiBen oder wegen Handhabungsfehlern
mit groBem Zeitaufwand und hohen Kosten manuell repariert
werden mussen. Im Forschungsprojekt »ToolRep« entwickeln
das Fraunhofer IPT und das Institut fir optische Systeme der
Fachhochschule Konstanz gemeinsam mit vier Industriepart-
nern ein hybrides Laserbearbeitungszentrum flr die automa-
tisierte Reparatur beschadigter SpritzgieBwerkzeuge. Ziel des
Projekts ist es, erstmals eine durchgangige Prozesskette zur
Werkzeugreparatur in einen automatisierten, laserbasierten
Prozess umzusetzen: Die Kombination zweier Einzelprozesse
in einer Anlage, geregelt durch Inline-Messtechnik, bietet
Endanwendern deutliche Wettbewerbsvorteile durch kirzere
RUstzeiten und geringen Platzbedarf.

Im Projekt legen die Partner zunachst die Anforderungen

an das Gesamtsystem fest und entwickeln passende
Instrumente zur Mess- und Steuerungstechnik sowie zur
Prozesstberwachung und -regelung. Eine Software fir die
Bewegungsplanung des Laserwerkzeugs und die digitale
Textursynthese soll den Anwender dabei unterstitzen, die
Prozesse einzurichten. In einem Maschinendemonstrator, der
auf einem bestehenden Anlagenkonzept basiert, werden die
entwickelten Komponenten dann zusammengefuhrt und
erprobt. Herstellern und Nutzern von SpritzgieBformen wollen
die Partner zum Abschluss des Projekts eine Komplettldsung
zur schnellen und vollstandigen Reparatur anbieten.

Das Verbundprojekt »ToolRep« wird im im Rahmen des
Programms »Forschung fur die Produktion von morgen< zum
Themenfeld — Produktionsanlagen fir Wachstumsmarkte — in-
telligent einfach und effizient« unter dem Forderkennzeichen
02P14A032 durch das BMBF gefordert.
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Industrieroboter mit Lasersystem bringt kostengiinstig

Texturen auf groBe und komplexe Formwerkzeuge

Komplexe und groB3flachige Formen fir den Kunststoffspritz-
guss, beispielsweise fir Interieur-Bauteile im Automobil, lassen
sich durch Laserstrahlstrukturieren hochgenau markieren oder
gravieren. Die Anschaffungskosten fir Anlagen, in denen

sich solche groBen Formen herstellen lassen, Ubersteigen
jedoch schnell eine Million Euro. Das Fraunhofer IPT will
deshalb im Forschungsprojekt »RoboTex« gemeinsam mit vier
Industriepartnern ein Robotersystem entwickeln, das fur rund
20 Prozent der Investitionskosten arbeitet.

Daflr setzen die Partner erstmals einen kostenglnstigen
Industrieroboter zum groBflachigen Laserstrukturieren ein.
Durch Verzicht auf zusatzliche kosten- und wartungsintensive
Technik soll ein robustes und kostenglinstiges GroBraumlaser-
system entstehen, das gegenliber konventionellen Systemen
auch okologische und gestalterische Vorteile birgt.

Die systembedingten Ungenauigkeiten des Roboters werden
durch eine neue, intelligente Methode kompensiert: Im

ersten Schritt werden mit dem Laser an definierten Positionen
der Oberflache Markierungen eingebracht. Diese dienen

als Ankerpunkte fur die aufzubringende Textur. Anhand

einer Kamera, die sowohl die Markierungen als auch die
Bauteilkanten identifizieren kann, gelingt es dem Roboter,

den Laser innerhalb eines bekannten Toleranzbereichs an der
richtigen Stelle zu positionieren. Die bestehende minimale
Abweichung wird dann durch die integrierte Software mit den
Bearbeitungsdaten des Lasers verrechnet und ausgeglichen.
Die vorher angebrachten Markierungen Uberschreibt der Laser
automatisch mit jedem Bearbeitungsgang.

Das Projekt »RoboTex« wird durch Mittel des Europaischen
Fonds fir regionale Entwicklung (EFRE) 2014-2020 unter dem
Forderkennzeichen EFRE-0800314 gefdrdert.
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Excellence in Production: Phoenix Contact gewinnt
Wettbewerb zum »Werkzeugbau des Jahres 2016«

Der unternehmensinterne Werkzeugbau von Phoenix Contact
ist Gesamtsieger des Wettbewerbs »Excellence in Production«
und damit »Werkzeugbau des Jahres 2016«. Neben dem
Gesamtsieg gewann Phoenix Contact auch die Auszeichnung
in der Kategorie »Interner Werkzeugbau tber 50 Mitarbeiter«.

Gewinner in der Kategorie »Interner Werkzeugbau unter 50
Mitarbeiter« ist die Harting Applied Technologies GmbH aus
Espelkamp in Ostwestfalen-Lippe. Der Sieg in der Kategorie
»Externer Werkzeugbau unter 50 Mitarbeiter« geht an die
Schilken Form GmbH aus Waltershausen bei Gotha. Bester
»Externer Werkzeugbau Uber 50 Mitarbeiter« wurde die
WEBO Werkzeugbau Oberschwaben GmbH aus Amtzell im
Allgau.

Das Fraunhofer IPT und WZL der RWTH Aachen ermittelten
gemeinsam mit einer fachkundigen Jury die besten Werkzeug-
und Formenbau-Betriebe in vier Kategorien auf der Grundlage
eines ausfuhrlichen Vergleichs und besuchten diese vor Ort.
Die zehn Juroren aus Industrie, Politik und Wissenschaft
bestimmten anschlieBend die zwolf Finalisten, die Kategorie-
sieger sowie den Gesamtsieger. Insgesamt hatten sich 279
Werkzeug- und Formenbau-Betriebe am Wettbewerb beteiligt.

Der Wettbewerb »Excellence in Production« fand in diesem
Jahr bereits zum 13. Mal statt. Am Tag nach der Preisverlei-
hung stellten ausgewahlte Unternehmen ihre Erfolgsstrategien
auf dem 16. Internationalen Kolloguium »Werkzeugbau mit
Zukunft« im Aachener Quellenhof vor.

Werkzeugbau-Studien aus WZL und Fraunhofer IPT
Die WBA ist aus dem gemeinsamen Geschéftsfeld »aachener

werkzeug- und formenbau« des Werkzeugmaschinenlabors
WZL der RWTH Aachen und des Fraunhofer IPT hervorgegangen

und heute ein gefragter Ansprechpartner fir die Branche
Werkzeugbau weltweit. Seit 1995 blindeln die beiden Institute
der Produktionstechnik ihr Know-how und ihre Aktivitaten

in diesem gemeinsamen Geschaftsfeld. Die WBA wurde ab
dem Jahr 2010 als Netzwerk mit fihrenden Unternehmen der
Branche Werkzeugbau im Rahmen zahlreicher Forschungs-
und Industrieprojekte aufgebaut.

Schwerpunktthemen der Forschungs- und Entwicklungs-
arbeiten werden in aktuellen Studien vertieft. Diese geben
auBerdem Auskunft Gber Trends und Entwicklungen von
Markt und Wettbewerb. Eine Vielzahl der Studien ist unter
Mitwirkung des Fraunhofer IPT entstanden und unter dem
folgenden Download-Link kostenlos abrufbar, weitere konnen
Uber die Webseite der WBA bezogen werden:

http://werkzeugbau-akademie.de/angebot/downloads/
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Im Geschaftsfeld »Optik« blndelt das Fraunhofer IPT
seine Kompetenzen rund um die Fertigung und Evaluation

komplexer optischer Komponenten und Systeme. Entlang
der Wertschépfungskette decken wir samtliche Stufen der
Optikfertigung ab - angefangen bei der Simulation und
Auslegung entsprechender Werkzeuge bis zur Montage und
abschlieBenden Qualifikation des Gesamtsystems.

Im Zusammenspiel der unterschiedlichen Technologiefelder
erarbeiten wir individuelle Losungen fir die konkreten
Anforderungen unserer Kunden. Unser Ziel ist es, die Grenzen
der komplexen Fertigungsprozesse zu erweitern oder deren
Nutzung im industriellen MaBstab Uberhaupt erst zu moglich
zu machen.

Neben dieser individuellen Prozessentwicklung analysieren
und nutzen wir auch die wechselseitigen Abhangigkeiten der
einzelnen Fertigungsschritte im Kontext digitalisierter Prozess-

ketten fUr optische Systeme. So soll es gelingen, immer engere

Toleranzen am Rande der physikalischen Grenzen einzelner
Fertigungsschritte in der gesamten Prozesskette effizient ein-

zuhalten. Im Spannungsfeld zwischen Innovation, Qualitat und

Kosten leisten wir damit einen langfristig wirksamen Beitrag

zum Erfolg unserer Kunden aus verschiedensten Branchen wie

Automotive, Beleuchtung, Sensorik und Optoelektronik, aber
auch Lasersysteme und -anwendungen, Sicherheitssysteme,
Medizintechnik und Sehhilfen.

Unsere Leistungen

¢ \Werkzeuge, Formeinsatze und Beschichtungssysteme
flr die Optikreplikation

e Prozess- und Materialentwicklung fir die direkte Optik-
fertigung

e Software zur ultraprazisen Direktfertigung anspruchsvoller
Geometrien

e Automatisierte Montage optischer Systeme

* Messtechnische Charakterisierung von Komponenten
mit individuell angepassten Sensor- und Messsystemen

Kontakt
Dipl.-Ing. Reik Krappig

Telefon +49 241 8904-327
reik.krappig@ipt.fraunhofer.de
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Prazisionsblankpressen von Infrarotoptiken soll neue
Markte erschlieBen

Infrarotoptiken finden sich heute vor allem in hochpreisigen
technischen Geraten, denn die Optiken werden meist

noch durch Schleif- und Polierverfahren oder Zerspanung
mittels monokristalliner Diamanten hergestellt und sind
vergleichsweise teuer. Das Fraunhofer IPT untersucht deshalb
alle wesentlichen Aspekte des Prazisionsblankpressens von
Optiken aus Chalkogenidglas — angefangen bei der Frage,

wie sich die erforderlichen hochprazisen Formwerkzeuge aus
Aluminiumlegierungen durch Zerspanung mit monokristallinen
Diamanten herstellen lassen.

Zusatzlich werden im BMBF-geforderten V.I.P-Forschungs-
vorhaben »Massenfertigung von Infrarotoptiken mittels
Prazisionsblankpressen — MIRO« VerschleiBschutzschichten
entwickelt, die die Standzeiten der Werkzeuge deutlich ver-
langern. Anhand eines Simulationsmodells fur die Umformung
von Chalkogenidglas lassen sich die Prozesse sehr prazise
auslegen. So kénnen schon vor dem ersten Pressversuch alle
erforderlichen Prozessparameter bestimmt werden, um den
Aufwand flr die Prozessentwicklung und den Ausschuss
deutlich zu verringern.

Robuste optische Elemente aus Glas fiir die
LED-Beleuchtung

Mit der wachsenden Zahl an LEDs wird zuklnftig auch der
Bedarf an komplexen Vorsatzoptiken steigen, die dazu dienen,
das Licht zu lenken. Wahrend flr LED-Optiken aus Kunststoff
bereits viele etablierte und wirtschaftliche Fertigungsprozesse
zur Verfligung stehen, ist die Herstellung von Glasoptiken fir
High-End-Anwendungen noch immer mit hohem Aufwand
verbunden. Anders als beim herkémmlichen Schleifen und Po-
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lieren lassen sich anhand des nicht-isothermen Blankpressens

komplexe Glasoptiken und sogar mikrostrukturierte Ober-
flachen mit einer Vielzahl unterschiedlicher optischer Funktions-
flachen herstellen.

Ziel im EU-geforderten Forschungsprojekt CENTIMO (Forder-
kennzeichen FP7-SME-606105) ist es, die Formgenauigkeit der
Optiken zu erhéhen, die durch nicht-isothermes Blankpressen
hergestellt werden. Dazu dienen Abformwerkzeuge aus neuen
keramischen Werkstoffen mit besonders langer Lebensdauer
und speziell angepasste Fertigungsprozesse. Weitere Arbeiten
zielen auf die Fertigung besonders kleiner Glasoptiken mit
wenigen Millimetern Durchmesser. Hier existieren bereits
vielversprechende Ansatze, um mit kommerziell verfigbarem
Flachglas eine Vielzahl an Einzeloptiken in nur einem Prozess-
schritt zu erzeugen. Das kann die Wirtschaftlichkeit des
Verfahrens noch weiter verbessern und hilft, ganzlich neue
Anwendungsfelder zu erschlieBen.

Langere Standzeit durch neue Beschichtung
fir Umformwerkzeuge

GroBtes Manko beim Prazisionsblankpressen war bislang

die Standzeit der Umformwerkzeuge: Durch den Kontakt
zwischen Werkzeug und erhitztem Glas kommt es rasch zum
VerschleiB der Werkzeugoberflachen. Eine neue Beschichtung,
die im Projekt »Coat4Glass« entwickelt und getestet wurde,
kombiniert eine Platin-Iridium-Schutzschicht mit einer Tantal-
Haftschicht und verlangert so die Standzeiten der Werkzeuge
auf mehr als 200 Pressvorgdnge.

Im Projekt nahmen das Fraunhofer IPT und seine Partner die
VerschleiBmechanismen des Prazisionsblankpressens unter die
Lupe: Die Ergebnisse unterschiedlicher Testmethoden erlaub-
ten Vergleiche zwischen verschiedenen Beschichtungen und



Glassorten und dienten als Grundlage zur Weiterentwicklung

von Edelmetallbeschichtungen. Die Werkzeuge wurden dafur
am Fraunhofer IPT mit einer speziell modifizierten Beschich-
tungsanlage fur die Versuche prapariert.

Fraunhofer IPT stellt kompaktes und robustes
High-Power-LED-Modul vor

Auch in industriellen Montagehallen und auf Parkplatzen,
Sportstadien oder Lagerplatzen sind LED-Beleuchtungssysteme
heute erste Wahl. Das Fraunhofer IPT hat deshalb gemeinsam
mit zwei Partnern aus der Industrie ein High-Power-LED-Modul
entwickelt, das eine kleine Bauform mit hoher Lichtleistung
kombiniert.

Das LED-Modul verfligt Uber ein Array von 48 optischen Linsen
und ist bei einer GesamtgroBe von 150 x 150 x 50 mm deut-
lich kompakter als andere Systeme mit vergleichbarer Leistung.
Es erzeugt dank seiner besonderen Abstrahlcharakteristik
einen Spitzenlichtstrom bis zu 10 000 Lumen.

Da auch LEDs bei geblindelter Leistung viel Hitze erzeugen,
bestehen die Kunststoffoptiken nicht aus klassischen
Thermoplast-Materialien, sondern aus einem Silikon-Elastomer,
das sich jedoch unter Warmeeinwirkung ausdehnt. Daher
werden die Linsenarrays im Zwei-Komponenten-Verfahren
hergestellt, bei dem nur die optischen Linsenbereiche aus dem
niedrigviskosen LSR-Material bestehen. Die Tragerplatte ist aus
Aluminium und wird vor dem Einspritzvorgang in das dafur
konzipierte SpritzgieBwerkzeug eingelegt. Die LSR-Linsen wer-
den dann um die eingelegte Aluminium-Tragerplatte gespritzt.
Indem der LSR-Werkstoff nur fir die optischen Funktionsfla-
chen verwendet wird, lassen sich schon hier Kosten bei der
Fertigung des hocheffizienten Beleuchtungsmoduls einsparen

Hohere Qualitat und weniger Ausschuss bei der
Herstellung von Mikrolinsensystemen

Immer hohere Aufldsungen von Kamerachips und Bildschir-
men wecken den Bedarf nach hochwertigen Mikrooptiken
und sensorgesttitzten Montageprozessen. Auf der Fachmesse
»Optatec« fuhrte das Fraunhofer IPT anhand einer Spritz-
gieBmaschine vom Typ »Arburg Allrounder 170 S« vor, wie
sich anhand serientauglicher Fertigungskonzepte Mikrolinsen
mit einem Durchmesser von nur zwei Millimetern in hochster
Qualitat herstellen lassen. Dartber hinaus wurde gezeigt, wie
es mit intelligenten, aktiven Montageprozessen gelingen kann,
Fertigungstoleranzen zu kompensieren und so die Produktqua-
litat zu verbessern.

Im Forschungsprojekt »HiTecMass — Effiziente Massenproduk-
tion mikrooptischer Hochtechnologiemodule« forschen der
Optikhersteller polyoptics GmbH und das Fraunhofer IPT im
Forderprogramm »Leitmarkt-Produktion.NRW« an Technolo-
gien und Prozessen, die die Ausschussrate zur Herstellung von
mikrooptischen Hochtechnologiemodulen auf einen niedrigen
einstelligen Prozentbereich senken sollen.
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Im Geschaftsfeld »Life Sciences Engineering« erforscht und

entwickelt das Fraunhofer IPT zukunftsweisende Technologien
flr das gesamte Produktspektrum der Lebenswissenschaften,
von der Pharmaindustrie und Biotechnologie bis hin zur
Medizintechnik. Als produktionstechnisches Forschungsinstitut
verfligen wir von Haus aus Uber langjahrige Erfahrung mit
Produktionsprozessen, Fertigungsverfahren, messtechnischen
Systemen, Prozessautomatisierung sowie dem Technologie-
und Qualitatsmanagement. Dieses Wissen nutzen wir seit
mehreren Jahren auch gewinnbringend fir die Anwendung in
den Life Sciences.

In einem interdisziplindren Team von Experten aus Ingeni-
eurwissenschaftlern, Biologen und Medizinern erarbeiten

wir individuelle Konzepte und technische Lésungen flr den
gesamten Prozess der Produktentstehung und begleiten
unsere Kunden vom Beginn der Vorlaufforschung bis hin

zur Marktausrichtung und abschlieBenden Zertifizierung.
Durch unser bewahrtes Netzwerk kénnen wir auBBerdem auf
das Know-how weiterer wissenschaftlicher Einrichtungen in
Deutschland und den USA zugreifen: Eine besonders enge
und fruchtbare Zusammenarbeit verbindet uns mit dem Werk-
zeugmaschinenlabor WZL der RWTH Aachen, dem Fraunhofer
Center for Manufacturing Innovation CMI in Boston und der
Boston University.

Unsere Leistungen

e Fertigungstechnologien fir die Medizintechnik

e Medizinische und molekulare Diagnostik

e Automatisierungslésungen fur Labor und Biotechnologie

eTechnische Losungen fir die Kultivierung und Differenzierung
von Stammzellen

e Technologie-, Qualitats- und Datenmanagement

Kontakt
Jelena Ochs M.Sc.

Telefon +49 241 8904-571
jelena.ochs@ipt.fraunhofer.de
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Robotergesteuerte Stammzellenproduktion

fiir die regenerative Medizin

Mesenchymale Stammzellen befinden sich in einem Stadium,
aus dem sie sich in viele verschiedene Zell- und Gewebetypen
differenzieren kénnen: Bei zahlreichen Erkrankungen bieten
sie daher neue Perspektiven fir die personalisierte, regene-
rative Therapie. Das Fraunhofer IPT startete zusammen mit
der National University of Ireland das EU-Forschungsprojekt
»AUTOSTEM«, um ein robotergestUtztes Verfahren fir die
automatisierte mesenchymale Stammzellproduktion zu
entwickeln. Anders als die umstrittenen embryonalen kénnen
mesenchymale Stammzellen aus dem Gewebe erwachsener
Menschen, zum Beispiel aus Knochenmark oder Fett
gewonnen werden und sich uneingeschrankt vermehren. Dies
bietet neue Moglichkeiten, regenerative Therapien fur eine
Vielzahl von Erkrankungen zu entwickeln. Die Isolation und
Vermehrung der mesenchymalen Stammzellen fir Forschung
und klinische Studien waren bisher jedoch vor allem durch
zeitaufwandige manuelle Labortatigkeiten gepragt.

Ziel des Projekts ist es daher, eine robotergesteuerte Zellpro-
duktionsanlage zu entwickeln, um Kontaminationsrisiken
zu minimieren und in geschlossener und steriler Umgebung
Zellen in groBem MaBstab zu produzieren.

Das Projekt wird im Rahmen des EU-Forderprogramms Horizon
2020 mit sechs Millionen Euro geférdert.

Volistandig artefaktfreier Aneurysmenclip
aus Faserverbundkunststoff

Die Behandlung lokaler Erweiterungen von BlutgefaBen
innerhalb des Schadels durch den Einsatz sogenannter
Aneurysmenclips ist ein Routine-Eingriff in der Neurochirurgie.
Dabei werden die Aneurysmen mit einem speziellen Clip abge-
klemmt, um sie vom Blutkreislauf auszuschlieBen und so eine
lebensgefahrliche Hirnblutung zu verhindern. Konventionelle
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Clips bestehen in der Regel aus metallischen Werkstoffen,
zum Beispiel aus Titan, und verursachen bei der Darstellung im
MRT Bildstérungen, sogenannte Artefakte. Solche Artefakte
erschweren die Diagnose von Aneurysmen und die Sicht auf
das umgebende Gewebe erheblich. Daher muss bei der post-
operativen Behandlung auf invasive Untersuchungen durch
Katheter oder auf strahlenbelastende CT-Untersuchungen
zurlckgegriffen werden.

Um eine artefaktfreie Darstellung zu ermoglichen und
dennoch die mechanischen Anforderungen an den Clip zu
erfullen, hat das Fraunhofer IPT im BMBF-geforderten KMU-
innovativ-Projekt »Vollstandig artefaktfreier Aneurysmaclip
aus Faserverbundkunststoff (MR-Clip)« gemeinsam mit drei
Industriepartnern und der Klinik fir Neurochirurgie des
Universitatsklinikums des Saarlandes einen solchen Clip aus
Faserverbundkunststoff entwickelt. GréBte Herausforderung
und bisheriges Hindernis fir die Entwicklung und Herstellung
eines solchen Clips war die Fertigung miniaturisierter
Faserverbundprofile von ausreichender Komplexitat sowie die
Entwicklung der passenden Kunststoffkomponenten. Aufgabe
in diesem Projekt war deshalb nicht nur die entsprechende
Gestaltung des Clips, sondern auch die Entwicklung eines
Fertigungsprozesses flr das Faserverbundprofil durch Modifi-
kation bestehender Mikropultrusionsverfahren.

Bei einer spateren Zulassung des Clips als Medizinprodukt
kann in Nachuntersuchungen eines damit behandelten
Aneurysmas auf strahlenbelastende oder invasive Methoden
verzichtet werden.

Preisgekronte interdisziplindre Zusammenarbeit
auf dem Feld der Bionik

Im Rahmen des Bionik-Kongresses »Patente aus der Natur«
am 21. Oktober 2016 in Bremen erhielten Kai Winands und
Mario Pothen vom Fraunhofer IPT gemeinsam mit ihren
Forschungspartnern der RWTH Aachen und der Johannes



Kepler Universitat Linz den »International Bionic Award« der
Staufenberg-Stiftung fur ihre interdisziplinare Zusammenarbeit
in den Forschungsgebieten Produktionstechnik, Informatik,
Biologie und Physik. Ansporn flr die Kooperation gab die
texanische Krotenechse: Mit ihrer Schuppenstruktur kann sie
kleinste Wassermengen aus der Umgebung sammeln und
ihre Haut damit benetzen, um mit feinen Kapillaren in der
Hautoberflache dann das Wasser zum Maul zu transportieren.
Im gemeinsamen dreijahrigen Projekt »BiolLas.exe«, das

im November 2012 startete, setzte sich das Team das Ziel,

die Strukturen der Echsenhaut mit dem Laser auf komplex
geformte Bauteiloberflachen aus Kunststoff und Metall zu
Ubertragen.

Bereits im Juli 2015 startete das Nachfolgeprojekt »LiNaBioFlu-
id«, das neben den feuchtigkeitserntenden Echsen nun auch
Rinderwanzen zum Vorbild hat. Diese Wanzen sind bei Regen
in der Lage, ihren Rucken mit Wasser zu benetzen, wodurch
sie nachdunkeln und sich der nassen Umgebung farblich an-
passen. Ziel des EU-Projekts ist es, diesen Effekt fir technische
Oberflachen zu optimieren. Mithilfe von Ultrakurzpulslasern
werden durch Direktstrukturierung und Selbstorganisation
hierarchische Mikro- und Nanostrukturen erzeugt, um unter
anderem Verschlei und Reibung bei der Nutzung von
Schmierstoffen zu reduzieren.

Das interdisziplinare Konsortium des Projekts »LiNaBioFluid«
besteht aus sieben Partnern aus vier verschiedenen Landern.
Das Projekt wird im EU-Programm Horizon 2020 FET Open
gefoérdert und endet im Juli 2018.

Mit Mikro- und Nano-Strukturen zum humanen
Gewebeersatz

Nano- und mikrostrukturierte Oberflachen kénnen die
Differenzierung humaner mesenchymaler Stammzellen (hMSC)
in spezifische Gewebezellen induzieren. Industrielle Verfahren
wie Laserstrukturierung oder Diamantzerspanung, die das

Fraunhofer IPT seit vielen Jahren untersucht und weiter-

entwickelt, konnen dazu dienen, solche mikro- und nano-
gerillten Flachen in groBem MaBstab schnell und preiswert
herzustellen. Ihr Vorteil liegt darin, dass damit groBe Flachen
schnell und relativ preiswert strukturiert werden kénnen. So
rlickt die groBtechnische Herstellung von gewebespezifischem
Zellersatz aus hMSCs in greifbare Nahe — ein Novum auf dem
Gebiet der Stammzellforschung im biomedizinischen Sektor.

Die Laserstrukturierung eignet sich dazu, Nanostrukturen in
nahezu alle frei geformten Werkstoffoberflachen einzubrin-
gen. Fur die Herstellung biologischer Gewebe wurden damit
Rillenstrukturen zur Muskelzelldifferenzierung in Petrischalen
eingebracht, die bei hMSCs beispielsweise die Expression
muskelspezifischer Gene induzieren kdnnen. Im Vergleich
dazu eignen sich fur die Differenzierung in neuronale Zellen
besonders kleiner dimensionierte Rillenstrukturen. Hier
wurde anhand der Diamantzerspanung ein Strukturmuster
aus parallel angeordneten Mikrorillen und einer definierten
Topographie im Nanometerbereich in ein Masterwerkzeug
eingebracht. Durch ein Rolle-zu-Rolle-Verfahren kann die
Topographie in einem kontinuierlichen Prageprozess groBfla-
chig auf ein beschichtetes Foliensubstrat Gbertragen und im
folgenden Schritt in synthetische Biomaterialien wie Silikone
oder zukunftig auch Kollagen abgeformt werden.

Im hauseigenen Biolabor konnte bereits gezeigt werden, dass
diese gerillten und in Polydimethylsiloxan abgeformten Topo-
graphien die neuronale Differenzierung von hMSCs einleiten.
Die Zellen exprimieren neuronale Marker wie Neurofilament
und B-Tubulin Il und Vinculin als einen Marker fur fokale
Adhasion. Dabei bleibt auch nach mehrwochiger Kultivierung
der Zellen die gewunschte Zieltopographie erhalten.
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UNSERE KOMPETENZEN

Eine zentrale Aufgabe des Fraunhofer IPT ist es, aktuelle Forschungsergebnisse direkt in die industrielle
Praxis zu Ubertragen. Wir fordern und betreiben anwendungsorientierte Forschung, setzen Forschungs-
ergebnisse in die Praxis um, beraten mit Relevanz und Wirkung zum unmittelbaren Nutzen fir die Indust-
rie und leisten dadurch einen wichtigen Beitrag zu deren Wettbewerbsfahigkeit.

Grundlage flr den Erfolg des Fraunhofer IPT ist das e Exzellente Qualitat und die resultierende Effizienz von
Kompetenzspektrum in unseren Fachbereichen. Hier Ablauf- und Aufbauorganisation sind der Schlssel fur
konzentrieren wir unsere Forschungsarbeit und entwickeln Wettbewerbs- und Innovationskraft. Ziel des Fraunhofer IPT
Produktionstechnologien weiter. Daher richten wir nicht ist es hier, seinen Kunden durch die Umsetzung exzellenter
nur unsere Forschungsarbeit auf industriell anwendbare Ergebnisse angewandter Forschung einen Vorsprung zu
Produktionstechnologien aus, sondern bieten auch zahlreiche verschaffen. Mit leistungsfahiger Messtechnik und einem
technologische Produkte und Dienstleistungen aus den unternehmerischen Verstandnis von Produktionsqualitat
Bereichen Prozesstechnologie, Produktionsmaschinen, Produk- gestalten und industrialisieren wir Prozesse.

tionsqualitat und Messtechnik sowie Technologiemanagement:
e Ein durchdachtes Technologiemanagement ist ein bedeuten-

e Im Bereich der Prozesstechnologie entwickeln wir neue Ferti- der Erfolgsfaktor fur technologieorientierte Unternehmen.
gungsprozesse und optimieren die bereits bestehenden: Von Wer seine Technologien kundenorientiert entwickelt, einsetzt
der Verfahrensanalyse Uber die konzeptionelle Entwicklung und substituiert, kann erfolgreich seine Wettbewerbsposition
und Beratung bis hin zur praktischen Umsetzung schaffen aufbauen und halten. In diesem Bereich unterstitzen wir
wir ganzheitliche Lésungen flr produzierende Unternehmen. Unternehmen durch Beratung, Studien und Benchmarkings,

Aus- und Weiterbildung sowie fachbezogene Arbeitskreise.
e Fir die Entwicklung und den Aufbau von Produktions-
maschinen zur individuellen und effizienten Fertigung
anspruchsvoller Produkte verstehen wir uns als kompetenter,
professioneller Ansprechpartner — von der technischen
Beratung bis zur vollstandigen Umsetzung.

Aktuelle Informationen zu unseren Kompetenzen
in den jeweiligen Fachabteilungen finden Sie auf

unserer Internetseite unter

www.ipt.fraunhofer.de/kompetenzen
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Dr.-Ing. Kristian Arntz
Telefon +49 241 8904-121
kristian.arntz@ipt. fraunhofer.de

Nichtkonventionelle Fertigungsverfahren und
Technologieintegration

In der Abteilung »Nichtkonventionelle Fertigungsverfahren
und Technologieintegration« beschaftigen wir uns mit neuen
Fertigungsverfahren zur Substitution oder Erganzung beste-
hender Wertschopfungsketten. Dazu zéhlen wir elektroerosive
Technologien wie EDM und ECM, Lasertechnologien und das
Abtragen durch Hochdruckwasserstrahl. Dazu integrieren wir
Fertigungsverfahren in Prozessketten — angefangen mit der
Analyse und Bewertung bestehender Prozessketten Uber deren
Adaption oder Neugestaltung bis hin zur Technologieinteg-
ration beim Kunden. Fir verschiedene Verfahren entwickeln
wir auBerdem CAM-Module, die auch den Transfer unseres
Prozessverstandnisses in die Industrie gewahrleisten. Fir die
Tribologie, den Formenbau oder die Bionik stellen wir durch
Laserstrahlstrukturieren hochprazise 3D-Strukturen her. Fir
hochfeste und sprodharte Werkstoffe entwickeln wir hybride
Technologien, die eine Komplettbearbeitung komplex geform-
ter Bauteile erlauben. Elektroerosives Abtragen ermdglicht eine
prazise, schnelle und schadigungsarme Herstellung komplexer
Geometrien fir Anwendungen im Turbomaschinenbau, der
Medizintechnik oder dem Werkzeugbau. Der Hochdruck-
wasserstrahl ermdglicht eine schnelle Vorbearbeitung schwer
zerspanbarer oder empfindlicher Werkstoffe durch Schneiden
oder Abtragen.

Unsere Leistungen

e Lasertechnologien (Strukturieren, AuftragschweiBen, Harten,
Oberflachenbehandlung)

e Drahtfunkenerosion

e Elektrochemisches Senken

e Mehrachsiges Wasserstrahlabtragen und -schneiden

¢ Horizontale Prozessketten in der Einzel- und Kleinserienfertigung

e CAM-Module und CAx-basierte Prozesskettengestaltung

e Analyse und Optimierung von NC-Programmen

e Integration von Fertigungsverfahren in Prozessketten
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Dr.-Ing. Florian Degen
Telefon +49 241 8904-289

florian.degen@ipt. fraunhofer.de

Hochleistungszerspanung

Die Abteilung »Hochleistungszerspanung« entwickelt
Technologien und Gberfihrt sie in anwendungsnahe Losungen
fdr unterschiedliche Zerspanungsaufgaben — vor allem fir

das simultane Mehrachsfrasen und das Drehen geometrisch
anspruchsvoller Bauteile aus Superlegierungen, hochharten
Stéhlen, Leichtbau- und Verbundmaterialien und Sonderwerk-
stoffen.

Typische Anwendungsfelder der Abteilung sind Komponenten
des Turbomaschinen-, Flugzeug- und Werkzeugbaus sowie der
Medizintechnik.

Umfassendes Technologiewissen, ausgepragte Systemkom-
petenz und unser hochmoderner Maschinenpark bilden die
Voraussetzung, um Forschungs- und Entwicklungsprojekte
ganzheitlich und zielgerichtet zu bearbeiten — von den Grund-
lagen der Zerspanung Uber die Entwicklung und Optimierung
der Prozesse bis hin zur Prototypenfertigung.

Unsere Leistungen

e Zerspanungsgrundlagen und -modellierung
e Zerspanungsanalyse und -bewertung

e Zerspanprozessplanung und -optimierung
e CAM-Planung und NC-Optimierung

e Beratung und Prototypenfertigung



Dr.-Ing. Olaf Dambon
Telefon +49 241 8904-233

olaf.dambon@ipt.fraunhofer.de

Feinbearbeitung und Optik

Die Abteilung »Feinbearbeitung und Optik« entwickelt
Technologien zur Herstellung und Bearbeitung von Prazisions-
komponenten. Die Basis bildet ein ausgepragtes Grundlagen-
verstandnis, das anhand konkreter Fragen in die industrielle
Praxis UberfUhrt wird. Hier findet die neueste Maschinen- und
Softwaretechnik Verwendung. Zum Technologieportfolio
gehoren die ultraprazise Schleif- und Polierbearbeitung, die
Diamantzerspanung sowie das Pressen hochpraziser Glas-
komponenten, bei dem wir die gesamte Prozesskette
abdecken — vom Werkzeugdesign bis zum Pressen der fertigen
Optiken.

FUr die automatisierte Feinbearbeitung entwickeln wir roboter-
und maschinenbasierte Schleif- und Poliertechnologien, um
die heute noch manuellen Operationen im Werkzeug- und
Formenbau und in der Fertigung von Triebwerkskomponenten
zu substituieren.

Unsere Leistungen

e Grundlagenuntersuchungen und Prozessanalysen
ausgewahlter Technologien

e Machbarkeitsstudien und Technologieentwicklungen

o Wirtschaftlichkeitsbetrachtungen und Erstellung von Imple-
mentierungskonzepten

¢ Bauteilfertigung

Dr.-Ing. Christoph Baum
Telefon +49 241 8904-400
christoph.baum@ipt.fraunhofer.de

Prazisionstechnik und Kunststoffreplikation

Die Abteilung »Prazisionstechnik und Kunststoffreplikation«
entwickelt Sondermaschinen- und Anlagen fir hochprazise
Anwendungen. Um individuelle Anlagen effizient aufbauen
zu kénnen und die industrielle Produktion flexibler zu
gestalten, verfolgen wir eine modulare Ausgestaltung der
Maschinenkonzepte in der Optikmontage und des Rolle-zu-
Rolle-Verfahrens. Dariiber hinaus befasst sich die Abteilung
mit der Vernetzung der Maschinenkomponenten und
Maschinen durch integrierte Sensoren und mit schnelleren
Kalibrierprozessen fir 5-Achs-Maschinen.

Ein weiteres Tatigkeitsfeld der Abteilung ist das Abformen
hochpraziser Kunststoffoptiken und strukturierter Folien — zum
Beispiel fur die Medizintechnik. Der Werkzeugformenbau und
die Walzenzerspanung vervollstdndigen die Prozesskette von
der Machbarkeitsanalyse bis hin zur Serienreife von Optiken
und Folien. Dabei greift die Abteilung auf einen groB3en
Maschinenpark und langjahrige Erfahrung in der Diamantzer-
spanung zurlck.

Unsere Leistungen

¢ Sondermaschinen- und Anlagenentwicklung

e Sensorintegration und Signalauswertung

* Maschinencharakterisierung und -optimierung

e Prazisionsmontage und Automatisierungstechnik

e Replikation ultrapraziser Kunststoffkomponenten und
multifunktionaler Folien

e Herstellung von Pragewalzen und Formenbau fur den
Spritzguss
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Dipl.-Ing. Dipl.-Wirt. Ing. Henning Janssen
Telefon +49 241 8904-261
henning.janssen@ipt.fraunhofer.de

Faserverbund- und Lasersystemtechnik

Die Abteilung »Faserverbund- und Lasersystemtechnik« des
Fraunhofer IPT bedient die wachsende industrielle Nachfrage
nach automatisierten Produktionsverfahren fir Hochleis-
tungswerkstoffe. So entwickeln wir Produktionsmaschinen
fur die Faserverbundtechnik und férdern die Automatisierung
der Faserverbundproduktion. Mit unserer Expertise der
Lasersystemtechnik optimieren wir konventionelle Anlagen
und Maschinen — beispielsweise zur Blechbearbeitung — durch
die modulare Erganzung von Lasersystemen.

Dabei konzentrieren wir uns auf faserverstarkte Leichtbaukom-
ponenten aus duro- oder thermoplastischen Faserverbund-
kunststoffen (FVK), die sowohl im Automobilbau und in der
Flugzeugindustrie als auch in der OI- und Gas-Industrie sowie
im Maschinen- und Anlagenbau Anwendung finden. Unsere
Forschungs- und Entwicklungstatigkeiten umfassen die Aus-
legung von FVK-Produktionsprozessen und die Unterstitzung
im Produktentstehungsprozess. Einen weiteren Schwerpunkt
bilden Sondermaschinen mit integrierter Lasersystemtechnik
fur die kombinierte Zerspanung und Lasermaterialbearbeitung
sowie die laserunterstlitzte Bearbeitung.

Der Laser als zusatzliches Werkzeug in konventionellen
Werkzeugmaschinen ermdglicht erweiterte Funktionalitaten,
eine hohere Fertigungsflexibilitat und -tiefe sowie kirzere
Durchlaufzeiten bei der Herstellung komplexer Bauteile.

Unsere Leistungen

¢ Maschinenentwicklung flr die Tape- und Prepreg-Verarbeitung
e Auslegung und Fertigung prototypischer FVK-Bauteile
e Laserintegration in Produktionsmaschinen
e System- und Verfahrensentwicklung flr die laserunterstitzte
Blechbearbeitung
e Entwicklung von High-Power-Laserprozessen mit bis zu
30 kW Laserleistung
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Dipl.-Phys. Niels Kénig
Telefon +49 241 8904-113
niels.koenig@ipt. fraunhofer.de

Produktionsmesstechnik

Die Abteilung »Produktionsmesstechnik« des Fraunhofer

IPT beschaftigt sich mit allen Fragen der Digitalisierung von
industriellen Prozessen. Hier entwickeln wir Messtechnik fur
alle qualitatssichernden MaBnahmen in produzierenden Unter-
nehmen. Dazu steht uns eine Vielzahl moderner Messsysteme
zur Verflgung, die wir nicht nur flr Dienstleistungsmessungen
einsetzen, sondern auch zusammen mit unseren Partnern und
Messtechnikanbietern optimieren und weiterentwickeln.

Im Fokus unserer Arbeiten stehen die Industrialisierung und
Automatisierung von Produktions- und Messprozessen sowie
die Digitalisierung und Vernetzung von Produktionssystemen
zur adaptiven Prozesssteuerung und Produktionsdatenerfas-
sung. Gemeinsam mit unseren Kunden erforschen und ent-
wickeln wir die Hard- und Software fir die digitalisierte und
vernetzte Produktion, um Prozesse und Produktionssysteme
flexibler zu gestalten.

Unsere Leistungen

e Optische Messtechnik und bildgebende Verfahren
Optikprifung und -herstellung, Kurzkoharente Interferomet-
rie, Faseroptik, Biophotonik, Sondermesssysteme

e Automatisierte Produktions- und Messtechnik
Prozessautomatisierung, Sensorintegration und Datenrlck-
flhrung, Montage faseroptischer Systeme, Messdienstleis-
tungen

® Mikro- und Nanoproduktion
3D- und Interferenzlithographie, Resistentwicklung, Struktur-
charakterisierung

e Digitalisierung und Vernetzung
Vernetzung von Sensoren, Maschinen und Systemen, Flexible
Schnittstellen und Integrationslésungen, Produktionsdaten-
erfassung und Prozesssteuerung



Dr.-Ing. Eike Permin
Telefon +49 241 8904-452
eike.permin@ipt.fraunhofer.de

Produktionsqualitat

Die Digitalisierung und Vernetzung der Produktion stellen
groBe Herausforderungen an das Qualitdtsmanagement,
bedeuten aber gleichzeitig ein immenses Potenzial: Die Analyse
groBer Datenmengen ermdglicht stabilere und effizientere
Prozesse, ein geringeres Risiko und eine klrzere Ramp-up-
Phase. Durch Smart Devices haben Mitarbeiter Zugang zu
kontextsensitiven Informationen — so kdnnen zum Beispiel
ungelernte Werker Bauteile prifen. Durch eine horizontale
und vertikale Durchgéangigkeit von Daten und Informationen
konnen Prozesse und ganze Fabriken effizient und flexibel
betrieben werden.

Wir gestalten die Produktionsqualitat in der digitalen Fabrik
von morgen und entwickeln und erforschen leistungsfahige
Werkzeuge und Verfahren, um sichere und zuverlassige
Produkte effizient herzustellen.

Unsere Leistungen

e Produktionseffizienz
Data Analytics fir Prozessoptimierung, Qualitdtsmethoden
fur die Industrie 4.0, Prozessmanagement, Optimierung von
Prozessketten, Integrierte 6konomische und ékologische
Bewertung, maschinelles Lernen flir autonomere Prozesse,
Datenstrukturen fur die Produktion

® Smarte Produktion
Entwicklung anwendungsspezifischer Smart Device-Lésungen,
Smart Glasses in der Montage und Logistik, Bewertung und
Optimierung von Smart-Device-Konzepten, Vernetzung
digitaler Systeme

e \Vernetzte Produktions-IT
Auswahl von Softwaresystemen flr die Produktion,
energie- und risikooptimierte Produktionssteuerung,
Organisationskonzepte fir effiziente und digitalisierte
Produktion, Optimierung von Prozessketten, Einfiihrung von
Lean-Prinzipien

Dipl.-Ing. Dipl.-Wirt. Ing. Markus Wellensiek
Telefon +49 241 8904-114
markus.wellensiek@ipt. fraunhofer.de

Strategisches Technologiemanagement

FUr Unternehmen ist es wichtig, Technologien schnell zu iden-
tifizieren, kundenorientiert zu entwickeln, einzusetzen und
rechtzeitig wieder zu substituieren. Daher sollte das Techno-
logiemanagement im Unternehmen systematisch erfolgen, um
die technologische Basis zukunftsfahig auszurichten und die
Bedarfe von Kunden adressieren zu konnen. Fur Unternehmen
analysieren wir Produkt- oder Produktionstechnologien, Unter-
nehmensziele sowie das spezifische Unternehmensumfeld.

Wir konzipieren mit unseren Kunden ein auf die jeweiligen
Rahmenbedingungen zugeschnittenes Technologiemanage-
ment, unterstitzen bei der Identifikation und der Analyse

von Kompetenzen und arbeiten dabei mit unseren Kunden
Kernkompetenzen heraus. Mit ihrer individuellen Technologie-
strategie konnen unsere Kunden die richtigen Entscheidungen
treffen und Ressourcen effizient nutzen.

Unsere Leistungen

® Prozesse und Organisation des Technologiemanagements
¢ Kernkompetenzanalyse und -entwicklung

e Technologiestrategie

e Technologieplanung/Roadmapping

e Technologieplattformen

¢ \Verwertungsstrategien

e Diversifikationsstrategien

e Technologieschutz

e Strategien fir den Umgang mit technologischem Wandel
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Dipl.-Ing. Toni Drescher
Telefon +49 241 8904-250

toni.drescher@ipt.fraunhofer.de

Operatives Technologiemanagement

Die wachsende Menge verfligbarer Informationen und der
einfache Wissenszugang flhren zu einem undurchsichtigen
Uberangebot von Informationen. Wir identifizieren zukinftige
Technologien, Produkte, Markte, Kunden und Wettbewerber.
Dadurch entsteht eine ganzheitliche Informationsbasis, um
gegeniber der Konkurrenz technologische Alleinstellungs-
merkmale aufzubauen. Dabei suchen wir zielgerichtet nach
unternehmensspezifischen Technologieentwicklungen, imple-
mentieren individuelle Technologiefriiherkennungsprozesse
sowie die dazu bendtigten Hilfsmittel und greifen auf das
technologische Wissen unseres groBen Netzwerks zurtick.

Das steigende Beschaffungsvolumen sowie die hohere Kom-
plexitat und Vielfalt der zu beschaffenden Produkte, stellen
Unternehmen vor groBBe Herausforderungen. Hier gilt es, den
Uberblick Gber die Bauteilkosten zu behalten und unterschied-
liche Lieferantenangebote hinsichtlich ihrer Funktionalitat

und Qualitat zu bewerten. Wir unterstitzen Unternehmen

in der Konzeption, Implementierung und Durchflihrung von
Kostenoptimierungsprojekten und identifizieren belastbare
Einsparpotenziale im Produkteinkauf.

Unsere Leistungen

e Scanning, Scouting und Monitoring

e Technologie- und Marktanalysen

e Technical Due Diligence

e |dentifikation neuer Anwendungen

e Bewertung von Technologien und Technologieketten
e Adaptive (Hardware-)Entwicklung

¢ Beschaffungsmarktanalyse und Lieferantenrecherche
e Kostenanalyse und -optimierung

e Technologieorientierter Einkauf
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JAHRESRUCKBLICK

Messen und Ausstellungen Konferenzen

¢ Photonics West, 13.-18.2., San Francisco/USA e Aachener Kunststoffoptiktage 2016, 12.-13.4., Aachen

e JEC, 8.-10.3., Paris/F ¢ 3D Valley Conference 2016, 14.-15.9., Aachen

e Light & Building, 13.-18.3., Frankfurt ¢ 10. Technologie- und Innovationsmanagement-Tagung —

e Lopec, 6.-7.4., Minchen »Smart Innovation: Geschwindigkeit erfordert Leichtigkeit,
e Hannover Messe, 25.-29.4., Hannover 28.-29.9, Aachen

e Control, 26.-29.4., Stuttgart e 20. Business Forum Qualitat — »Smart Quality — QM im

e AsiaBlech, 11.-13.5., Shanghai/CN Zeitalter von Industrie 4.0«, 12.-13.9., Aachen

e |LA, 1.-4.6., Berlin ¢ 14. Internationales Kolloguium »Werkzeugbau mit Zukunft,
e Optatec, 7.-9.6., Frankfurt 26.-27.10., Aachen

e Aachen 2025, 23.-24.9., Aachen

o \Wetzlarer Herbsttagung, 27.-28.9., Wetzlar
e Surface, 4.-6.10., s"Hertogenbosch/NL

e K, 19.-26.10., DUsseldorf

e EuroBlech, 25.-29.10., Hannover

e Electronica, 7.-11.11., Minchen

e Compamed, 14.-17.11., DUsseldorf

e Formnext, 15.-18.11., Frankfurt

e Composites Europe, 29.11.-1.12., DUsseldorf

Mehr Informationen zu Konferenzen,
Messen und Ehrungen erhalten
Sie auf unserer Website

www.ipt.fraunhofer.de/termine
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Promotionen

Flore, J.: Optimierung der Genauigkeit finfachsiger Werkzeug-
maschinen. Diss. RWTH Aachen, 2016

Frank, S.: Mechanismen der Nahtfehlerentstehung beim
Laserstrahlhartloten. Diss. RWTH Aachen, 2016

Hollstegge, D.: Process-Induced Changes in Optical Properties
of Precision Molded Glass Lenses. Diss. RWTH Aachen, 2016

Koerfer, F.: Simulation und Analyse geometrischer Einflisse
in elektronisch durchstimmbaren Weisslicht-Interferometern.
Diss. RWTH Aachen, 2016

Liu, Y.: Mesh-based CAM solution for Laser manufacturing
and repair processes. Diss. RWTH Aachen, 2016

Permin, E.: Funktionszuverlassigkeit technischer selbstoptimie-
render Systeme zur Regelung von Produktionsprozessen. Diss.
RWTH Aachen, 2016

Schenk, F.: Hochdurchsatz-Mikroskopie von Mikrotiterplatten
auf Basis einer kontinuierlichen Objektbewegung. Diss. RWTH
Aachen, 2016

Spocker, G.: Modular Programming of Adaptive CAx Manufac-
turing Process Chains. Diss. RWTH Aachen, 2016

Unld, V.: Methodenkonfiguration zur Kostenanalyse techni-
scher Beschaffungsguter. Diss. RWTH Aachen, 2016

Wegener, M.: Ressourceneffiziente Gestaltung von Prozess-

ketten mit additiven Fertigungsverfahren. Diss. RWTH Aachen,
2016
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Ehrungen

International Bionic Award der Schauenburg-Stiftung

Mario Pothen und Kai Winands

Beste Idee und vorbildliche interdisziplinare Zusammenarbeit
zwischen Produktionstechnikern und Naturwissenschaftlern
im Bionik-Forschungsprojekt »BiolLas.exe«

Erster Platz im AC2-Griindungswettbewerb der IHK Aachen
Markus GroBBe Béckmann, Martin Plutz und

Philipp Siebenkotten

oculavis GmbH

Spin-off des Fraunhofer IPT, gegriindet 2016

JEC Americas Innovation Award 2016

Gruppe »Faserverbundtechnik« und Industriepartner
Automatisiertes System zur individualisierten Verarbeitung
thermoplastischer Faserverbundkunststoffe

Best Junior Engineer Award des WZL-Freundeskreises
Grigory Rotshteyn

Studienabschlussarbeit

»Auslegungssystematik fir die Schlichtfrasbearbeitung
von Blisk-Schaufeln auf Basis von theoretisch bestimmten
Stabilitatskarten«



VEROFFENTLICHUNGEN

Aufgabe des Fraunhofer IPT ist die Umsetzung wissenschaftlicher Erkenntnisse in wirtschaftlich nutzbare,
einzigartige Innovationen auf dem Gebiet der Produktion. Wissenschaftliche Publikationen sind deshalb
fir uns ein wichtiges Mittel, um unsere Innovationsfahigkeit unter Beweis zu stellen — sowohl in der
Scientific Community als auch gegenlber potenziellen Kunden und Projektpartnern.

Buchvero6ffentlichungen und Studien Gausemeier, Jurgen; Klocke, Fritz; DUlme, Christian; Eckelt,
Daniel; Kabasci, Patrick; Kohlhuber, Martina; Schon, Nico;

Plutz, Martin; GroBe Bockmann, Markus; Siebenkotten, Schroder, Stephan

Philipp; Schmitt, Robert Industrie 4.0 - Internationaler Benchmark, Zukunfts-

Smart Glasses in der Produktion optionen und Handlungsempfehlungen fiir die

Studienbericht des Fraunhofer-Instituts fiir Produktions-  Produktionsforschung
technologie IPT Aachen, Paderborn: Heinz Nixdorf Institut, 2016
Aachen: Fraunhofer IPT, 2016.

Patente
Boos, Wolfgang; Salmen, Michael; Hensen, Tobias; Johannsen,
Lars; Kelzenberg, Christoph; Schippers, Max Comanns, Philipp; Baumgartner, Werner; Bernhardt, Frank;
Tooling in Germany Winands, Kai; Arntz, Kristian
Aachen: WZL Forum, 2016 Vorrichtung zum kapillaren Transport von Flissigkeiten,
ISBN: 978-3-946612-03-2 Verwendung sowie Verfahren zur Herstellung einer

solchen Vorrichtung
Boos, Wolfgang; Salmen, Michael; Johannsen, Lars; Hensen, EPO00002880314B1
Tobias; Begovic, Advan; Wollbrink, Moritz

Tooling in China. SpritzgieBwerkzeugbau Schenk, Friedrich; Brill, Nicolai; Marx, Ulrich
Aachen: Werkzeugmaschinenlabor, 2016 Verfahren und eine Vorrichtung zur Bildgebung in der
ISBN: 978-3-946612-04-9 Mikroskopie

DE 102014217328 : 20140829
Brecher, Christian; Baum, Christoph; Simone, Daniel de;

Meiers, Bernd; Krappig, Reik Gutermuth, Angela
Kunststoffkomponenten fiir LED-Beleuchtungs- Artifizielle Descement-Membran
anwendungen DE 102015205534 A1: 20150326

Wiesbaden: Springer Vieweg, 2016, VI
ISBN: 978-3-658-12250-8 (online)
ISBN: 978-3-658-12249-2 (print)

Eine Liste aller wissenschaftlichen Publikationen des
Fraunhofer IPT aus dem Jahr 2016 ist Uber die biblio-
graphische Datenbank »Fraunhofer Publica« unter

dem folgenden Link abrufbar:

http://publica.fraunhofer.de/institute/IPT/2016
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Wie ging es nach dem Brand der WZL-Maschinenhalle

weiter?

In der Nacht vom 4. auf den 5. Februar 2016 wurde durch
einen Brand die groBe Maschinenhalle des Werkzeugmaschi-
nenlabors WZL der RWTH Aachen vollstandig zerstort. Das
Fraunhofer IPT, das eng mit dem WZL kooperiert, ist durch

die Katastrophe zwar nur indirekt betroffen, stellt aber bis auf
weiteres rund 100 m2 seiner Hallen und Laborflachen als Fein-
messraum sowie fur die Erodiertechnologien zur Verfligung.
Auch einzelne betroffene Dienstleistungsbereiche wie die
Warenannahme und die mechanische Werkstatt sowie Teile
der [T-Infrastruktur konnten in den Raumen des Fraunhofer IPT
unterkommen.

Das WZL-Direktorium, vertreten durch die Professoren
GUnther Schuh, Fritz Klocke, Robert Schmitt und Christian
Brecher, zeigte sich kurz nach dem Brand duBerst dankbar
Uber die zahlreichen Hilfsangebote. Seitens der RWTH Aachen
als auch von vielen Industrie- und Forschungspartnern aus
aller Welt wurden zeitnah Ersatz(leih)maschinen, Mess- und
Laborausstattungen und Nutzflachen angeboten um die
Arbeitsfahigkeit am WZL wieder aufzubauen. Um die not-
wendige enge Zusammenarbeit zwischen den verschiedenen
Forschergruppen am WZL und den zentralen Werkstatten im
Hause zu gewahrleisten, entschied sich das Direktorium fur
sechs Standorte mit insgesamt 3700 m2 in unmittelbarer Nahe
zu den noch vorhandenen WZL-Gebauden.

Unter dem Motto »Jetzt erst recht« konnten zligig For-
schungstatigkeiten zu benachbarten Einrichtungen verlagert
und zum Teil die Kooperationen mit Industrieunternehmen
noch intensiviert werden. Die Forschungsarbeiten im Bereich
Zerspantechnologie an Fraszentren sowie an Drehzentren, die
Schleif- und Umform- sowie Verzahnungstechnologie wurden
entsprechend des Bedarfs verlagert. Am Standort Bogenhalle
werden derzeit 790 m2 Hallenflache fir den Bereich Montage
und Robotik genutzt.
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Auf einer Gesamtflache von 1600 m2 werden kinftig die
Forschungsschwerpunkte des Lehrstuhls Technologie der
Fertigungsverfahren unter Leitung von Professor Fritz Klocke
am Rotter Bruch angesiedelt sein. Dieser Lehrstuhl mit
seinen Forschungsbereichen war am starksten durch den
Brand betroffen. Die Bereiche Zerspantechnologie, Schleifen
und Umformen sowie die Mechanische Werkstatt und der
Ausbildungsbetrieb des WZL haben hier Ihren Betrieb aufge-
nommen.

Bereits im Mai 2016 konnten einzelne Teile des Maschinen-
parks im Rahmen von Gebrauchtmaschinenankaufen der
RWTH Aachen wiederbeschafft werden. Weiterhin wurden
dem WZL von weltweit fiihrenden Werkzeugmaschinenbau-
unternehmen und Gerateherstellern weitere Leihmaschinen
zur Verfigung gestellt. Unter anderem umfasst das Portfolio
Verzahnungsmaschinen, 3- und 5-Achs-Bearbeitungszentren,
Schleifmaschinen, Erodiermaschinen, Messeinrichtungen sowie
Verzahnungsmessmaschinen.

Zum Aachener Werkzeugmaschinen-Kolloquium am 18. und
19. Mai 2017 wird die volle Arbeitsfahigkeit wiederhergestellt
sein. Bei der Institutsbesichtigung werden sich die Teilnehmer
und Besucher des Kolloquiums personlich davon Uberzeugen
koénnen.
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